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GLOSARIO 

 

Asocaña: Asociación de Cultivadores de caña de azúcar de Colombia. 

Autoclave: Máquina que hace parte del proceso de rencauche donde se lleva a 
cabo la vulcanizada que es donde se fusiona la carcasa con la nueva banda de 
rodamiento 

Banda de rodamiento: Es el componente principal de la llanta, la cual está 
expuesta a un contacto directo con la superficie del terreno. 

Calibración de llantas: Proceso por el cual se lleva un control de la presión del 
aire. 
 
Calibrador: Es una herramienta la cual se utiliza para visualizar la presión de aire. 
 
Carcasa: Es aquel componente de la llanta el cual permite que a partir de este se 
coloquen lonas. 

Condiciones de frío: Es cuando los equipos han estado parados y van a iniciar 
sus operaciones de transporte. 
 
Condiciones de caliente: Es cuando se han realizado viajes por lo cual los 
neumáticos han sufrido un aumento de su temperatura. 
 
Flancos: Costado de las llantas 

Gusanillo: Es aquel que impide el escape del aire de la llanta o neumático. 
 
HD 8000: Es el  tipo de vagón de los cuales están conformados los trenes cañeros 
halados por tractores. También es conocido con el nombre de Carretón. 

HD12000: Es un tipo de vagón de los cuales se componen los trenes cañeros 
halados por Tractocamión. También es conocido como Milenio. 

INVIAS: Instituto nacional de vías. 

Llanta convencional: Es llamada diagonal o convencional cuando la carcasa está 
compuesta por lonas superpuestas y cruzadas unas en relación a las otras, estas 
lonas están compuestas por fibras textiles. Este tipo de llanta tiende a desgastarse 
más rápido lo cual está sujeto a menos duración. 

Llantas radiales: Este tipo de llanta es diferente a la convencional ya que con 
relación a la carcasa, esta es independiente a las lonas lo cual hace que no exista  



 

 

fricción entre lonas y se evite el aumento de la temperatura interna de la llanta 
alcanzando un menor desgaste. Para este caso las lonas es una sola capa en 
acero la cual hace la misma capacidad de estas. 

Llanta direccional: Es la llanta que está ubicada en el eje delantero de los 
Tractocamiones la cual está diseñada para dar estabilidad y dirección al mismo. 

Llanta tracción: Es una clase de llanta específicamente para la parte trasera de 
los Tractocamiones. 

Llantas agrícola: Son las estipuladas para tractores, vagones, cosechadoras, 
retroexcavadoras, entre otros. 

Lonas: Capas de caucho que pueden estar compuestas por fibras textiles o por 
una capa en acero. 

Neumático: Es usado cuando se ha deteriorado el sistema Sellomatic para 
almacenar la presión del aire en la llanta. 
 
PSI:(Libras por pulgada cuadrada) = Lb/plg2 
 
Reencauche: Alternativa mediante la cual se prolonga la vida útil de la llanta. 

SAOLL®: Sistema para la Administración Óptima de las Llantas. 
 
Sellomatic: Es un sistema el cual omite la utilización de neumáticos internos en la 
llanta. 
 
Tarraja: Es una herramienta la cual se utiliza para extraer el gusanillo de la 
válvula. 
 
Tractocarretón: Sistema de transporte de caña de azúcar el cual se lleva  a cabo 
por medio de tractores de alto caballaje y en el cual se trasladan un total de 8 
vagones HD 8000. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

RESUMEN 
 

El ingenio Riopaila Castilla S.A. maneja en sus procesos unas políticas que se 
involucran directamente en el apoyo e integración, bajo una única cadena de valor; 
para la producción y transformación de la caña de azúcar y comercialización de 
sus derivados. Por tanto en el proceso agroindustrial, se implementa un 
fortalecimiento en su actividad productiva y su estrategia corporativa con tres 
procesos: Agrícola, Industrial, y Consumo; cada uno de estos con el valor 
agregado que requiere, con el soporte administrativo de áreas funcionales y de 
apoyo. 
Así pues, el siguiente trabajo investigativo, se fundamenta bajo los procesos 
agroindustriales, específicamente en las labores que la U.N. cosecha realiza. Una 
de las labores mas importantes; es el transportar la caña de azúcar en el tiempo y 
momento oportuno. Pero el interés principalmente es el cuidado de las llantas que 
se implementan para dichos procesos, que estén en las mejores condiciones, 
garantizando un excelente rendimiento en las labores por las que son sometidas. 
Para ello se diseñó un sistema con el cual se podrá llevar un adecuado control 
preventivo en dicho recurso, estipulando los momentos apropiados para la 
rotación, Reencauche o compra de las mismas.  
El reencauche es la alternativa más acorde para prolongar el ciclo de vida de las 
llantas, generando beneficios para el ingenio en lo relacionado a costos por 
kilómetros, cuidado del medio ambiente, disminución de los desechos sólidos 
entre otros. Por tal motivo el ingenio Riopaila Castilla S.A. debe establecer 
alianzas mucho mas estratégicas con la compañía rencauchadora Sameco Ltda.; 
con la intención de implementar dicha alternativa a todas las llantas de la flota de 
los equipos de transporte del ingenio. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

ABSTRACT 
 

Riopalia-Castilla S.A. sugar refinery takes into account several policies in the 
processes which directly involve support and integration, under an only chain of 
values regarding the production and transformation of the sugar cane, as well as 
the trading of all the derivate products.  Therefore, three processes are strongly 
implemented in the productive activity and its corporative strategies regarding the 
agribusiness process. Such processes are: agricultural, industrial and 
consumption, each of them with their required added values with the corresponding 
administrative support from functional and support areas. 
Thus, this research work is based on agribusiness processes, specifically on the 
ones stated in the U.N. harvest papers.  One of the most relevant activities is the 
one regarding the transportation of the sugar cane with precise time management. 
But the real interest is focused on all the cares of the vehicle tires used in such 
processes, which being under excellent conditions guarantee their best 
performance. In order to achieve such a goal, a system was designed aimed at 
taking preventive control of such relevant resource, stipulating the appropriate 
moments for tire turnover, retread or new ones purchase. 
Retreading is the most consistent alternative to enlarge the useful life of tires which 
offer important benefits for the sugar refinery in matters related to costs generated 
per kilometer, environment care, and solid waste reduction, among others.  
Therefore, Riopalia-Castilla S.A. sugar refinery should establish more strategic 
alliances with the retreading company Sameco Ltda., with the only purpose of 
implementing the alternative of retreading to all the tires of the transportation 
equipment which belong to the refinery facilities.   



 

INTRODUCCIÓN 

La industria azucarera en Colombia es una de las más importantes en el sector 
agroindustrial, en este campo encontramos una serie de procesos fundamentales 
para la elaboración del azúcar, siendo uno de ellos el transporte de la materia 
prima (Caña) a la fábrica, donde uno de los componentes relevantes de operación 
son los costos de mantenimiento de los equipos de trabajo que intervienen en este 
proceso, los cuales debido al uso exhaustivo presentan desgaste sobre los 
mismos principalmente en lo que compete a sus llantas. 

Para el transporte de la caña de azúcar se requieren vagones conocidos como 
HD12000 Milenio, los cuales presentan alta capacidad de carga y desplazamiento 
rápido por carreteras pavimentadas. Estos están acoplados en llantas de alta 
resistencia con el propósito de disminuir la presión sobre el suelo. 

Existen dos sistemas de transporte de caña de azúcar, el primero se realiza por 
medio de tractores Case STX 275 los cuales son utilizados cuando las distancias 
son inferiores a 15 km del ingenio y es por medio de vías internas, el segundo 
sistema de transporte se realiza con Tractocamiones los cuales se usan 
generalmente para transportar la caña de las suertes situadas a distancias 
mayores a 15 y 20 km del ingenio, actualmente se está pensando cambiar a este 
sistema para las distancias menores a 15 km.  

Para la fabricación de las Llantas interviene gran variedad de materias primas, 
como galones de petróleo, materiales metálicos, caucho natural, caucho sintético, 
entre otros compuestos. Las cuales después de cumplir su ciclo en las 
operaciones del transporte se convierten en una gran dimensión de desechos de 
llantas usadas generando un gran impacto al medio ambiente. En la actualidad 
existe una alternativa como el Reencauche la cual trata de prolongar la vida útil de 
las llantas, representando una reducción de los costos de operación en el 
consumo de llantas (un menor costo por kilómetro), llevando de la mano una 
contribución a la conservación del medio ambiente ya que se estaría reduciendo el 
índice de desechos. 

El presente trabajo desarrolla un sistema para la administración optima de las 
llantas en la flota de transporte de caña de azúcar del ingenio Riopaila Castilla S.A 
con el objetivo de llevar un control y seguimiento exhaustivo a cada una de las 
llantas montadas en los equipos de transporte logrando identificar el tiempo 
oportuno de utilización de estas para posteriormente ejecutar una serie de 
actividades según el tipo de llanta al cual corresponda, en el caso de los 
Tractocamiones ser seleccionadas antes de que se vea afectada su carcasa  para 
que sean enviadas a la planta reencauchadora y en el caso de los vagones ser 
rotadas de posición y posteriormente ser enviadas a la planta reencauchadora 
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para su debido proceso, buscando obtener un impacto económico positivo sobre lo 
que le cuesta al ingenio adquirir llantas de primera mano y lo que cuesta mediante 
la implementación de la alternativa del reencauche. Garantizando la entrega 
oportuna de la caña de azúcar requerida por la molienda diaria de fábrica. 
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TÍTULO 

 

Diseño de un sistema para la administración óptima de las llantas en la flota de 
transporte de caña de azúcar del ingenio Riopaila Castilla S.A localizado en la 
paila valle del cauca. 
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO 

1.1 DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 

La U.N. Cosecha del Ingenio Riopaila Castilla S.A. Define los lineamientos que 
aseguran la ejecución de las operaciones de cosecha de caña de azúcar, con un 
enfoque efectivo de planeación, utilización de recursos, oportunidad y calidad en el 
suministro de materia prima a la Fábrica. Ahora bien, dichos lineamientos son los 
denominados CATE: 
 

¶ Corte de caña de azúcar 

¶ Alce de caña de azúcar 

¶ Transporte de caña de azúcar 

¶ Entrega caña de azúcar 
  
Cada uno de estos lineamientos maneja un factor común predominante, en cuanto 
a equipos  se refiere. Por tanto, es de vital importancia el constante mantenimiento 
preventivo que se les debe suministrar debido a un extremo uso para las 
diferentes operaciones a las cuales están destinados. El punto fundamental al cual 
está basado dicho enfoque investigativo, es al transporte de caña. Ya que son 
cuatro secciones las cuales están involucradas al momento de cosechar la caña 
de azúcar: 

¶ Sección 1: (Tiro directo) transporte con tractores y vagones HD 8000 o 
Carretones. 

¶ Sección 2: Transporte con Tractomulas y vagones HD-12000 milenio. 

¶ Sección 3: Transporte con Tractomulas y vagones HD-12000 milenio. 

¶ Sección 4: (mecanizada), Transporte con Tractomulas y vagones HD-12000 
milenio. 

Continuamente se movilizan los diferentes equipos en la secciones mencionadas 
(Tractomulas, Tractores, vagones HD-12000 milenio y vagones HD-8000 
carretones) Pero, dado que en el proceso de transporte en vías internas y 
externas se utiliza mucho más las Tractomulas y los vagones milenio, se ha 
optado en realizar un estudio que previene el desgaste acelerado que se produce 
en las llantas de estos equipos; siendo la empresa Sameco Ltda., la encargada de 
realizar el proceso de reencauche a las llantas All weather II (Piña) y a las llantas 
de Tractomulas. 

Debido a que montallantas no tiene estandarizado ningún tipo de control 
preventivo, se ha identificado la necesidad de realizar el diseño de un sistema 
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para la administración óptima de las llantas en la flota de transporte de caña de 
azúcar del ingenio Riopaila castilla S.A localizado en la paila valle del cauca. 

Así pues, Con el diseño propuesto se debe controlar el tiempo que permanecen 
puestas las llantas en los diferentes equipos y poder determinar el momento 
adecuado para desmontar y enviar a reencauchar. Trayendo consigo, mayor 
rendimiento del recurso, buenos niveles en el desempeño operacional y buen 
cumplimiento con la orden requerida por parte de fábrica. 
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1.2 JUSTIFICACIÓN 

La responsabilidad de la U.N. Maquinaria es garantizar un excelente desarrollo 
operacional con respecto a la manipulación de los equipos (Tractomulas, 
Tractores, Vagones HD 8000 y vagones HD12000), por tal motivo, es de vital 
importancia manejar inspecciones enfocadas específicamente en las llantas, 
puesto que estas son las que garantizan que el equipo pueda llegar a su destino 
sin ningún contratiempo. Por tanto, se debe garantizar el uso de alternativas que 
minimicen riesgos de accidentalidad y la compra innecesaria de llantas nuevas, 
cuando existen métodos como el reencauche que le proporciona al ingenio ahorro 
económico y a su vez contribuye al máximo aprovechamiento de los recursos.  

Por lo anterior el ingenio Riopaila Castilla S.A  mostró interés para que este trabajo 
se realice y brindó apoyo logístico en los momentos requeridos. 
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1.3 OBJETIVOS 

1.3.1 Objetivo General 
 

Diseñar e implementar un sistema de administración en la flota de transporte de 
caña de azúcar del Ingenio Riopaila Castilla S.A. para un manejo óptimo de las 
llantas. 

1.3.2 Objetivos Específicos 
 

ü Realizar una presentación de la empresa, donde se estipule su cronología 
histórica, misión, visión, entre otros aspectos importantes. Con el fin, de saber 
cómo está constituida la compañía. 
 

ü Realizar un diagnóstico a nivel externo e interno basado en conceptos de 
planeación estratégica. 
 

ü Formular, Analizar y elegir las diferentes estrategias de mejoramiento para el 
área de montallantas situada en la U.N. Maquinaria del ingenio Riopaila 
Castilla S.A. basado en herramientas como la matriz FODA establecida en los 
conceptos de planeación estratégica, proporcionando un óptimo 
funcionamiento en sus procesos. 
 

ü Implementar una propuesta de mejoramiento enfocada al manejo óptimo de las 
llantas, del área situada en la U.N. Maquinaria del ingenio Riopaila Castilla S.A.   

 
ü Realizar una validación de la estrategia de mejoramiento, en términos de 

desempeño y costos. 
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2. MARCO DE REFERENCIA 

2.1  MARCO SITUACIONAL1 

La elaboración del trabajo de grado será efectuado en la U.N Cosecha del Ingenio 
Riopaila Castilla S.A. Planta Riopaila, la cual tiene como ubicación la Paila 
corregimiento de Zarzal, departamento del Valle del Cauca, Colombia. 

Figura 1. Ubicación Geográfica Riopaila Castilla S.A. 

 

Fuente. Ingenio Riopaila Castilla S.A. Documento virtual, área Cosecha 

La incidencia geográfica de la empresa se extiende a los municipios de Tuluá, 
Andalucía, Bugalagrande, Zarzal, Roldanillo, la Unión, la Victoria, Obando, 
Pradera, Florida, Candelaria y Palmira en el valle del Cauca y Miranda, Corinto, 
Puerto Tejada y Caloto en el departamento del Cauca. 

Riopaila-Castilla S.A. Es una empresa colombiana del sector alimentos dedicada 
al procesamiento de la caña, transformándola en azúcar blanca, morena, refino, 
alcohol y miel; desarrolla actividades agropecuarias y agroindustriales, 
administración de equipos, producción y generación de energía y combustible. 

Atiende de manera directa a los siguientes segmentos de mercado: 

Mercado exportación 

Atienden directamente clientes industriales y comercializadores internacionales. 

                                            
1La información suministrada en el Marco Situacional, es tomada de la Página Web del Ingenio 
Riopaila Castilla S.A. :http://www.riopaila-castilla.com/ 
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Mercado nacional 

1. Consumo hogares: con productos empacados desde 500 gms hasta 5 kilos, de 
alta calidad. 

2. Industria nacional: productos que atienden las necesidades específicas de 
diversos clientes:  
 

¶ Alimentos y bebidas 

¶ Industria química y farmacéutica 

¶ Alimentación animal  

¶ Otras industrias 

2.1.1Misión 

Empresa agroindustrial dedicada al cultivo y procesamiento de la ca¶a de az¼car 
para elaborar productos y prestar servicios acordes con las necesidades del 
mercado nacional e internacional, creando valor econ·mico, valor social y 
sostenibilidad ambiental para los accionistas, colaboradores y dem§s grupos de 
inter®s. 

2.1.2Visión 2020 

Ser una corporaci·n agroindustrial diversificada e internacional que produce 
alimentos y energ²a en forma sostenible 

2.1.3 Valores 
 

¶ Compromiso: Trabajar en forma unificada tomando como propias las 

metas del área, desarrollando capacidad para trabajar en equipo, 

ejecutando  y cumpliendo las tareas propuestas. 

 

¶ Servicio: Trabajar con una actitud de servicio proactiva, enfocada hacia 

nuestros grupos de interés logrando el empoderamiento para la toma de 

decisiones. 

 

¶ Integridad: Actuar con transparencia en cada una de las actividades que 

se emprenden y realicen, haciendo todo aquello que consideramos bien 

para nosotros y que no afecte los intereses de las demás personas.2 

 

                                            
2Ibíd. 
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¶ Confianza: Decir y hacer las cosas de manera clara y apropiada en el 

momento oportuno, asegurando que la información sea Precisa, Objetiva y 

de la Calidad esperada. 

2.1.4 Política de calidad 
 

Ofrecer productos y servicios de calidad para satisfacer a los clientes internos y 

externos, a costos competitivos, mediante el mejoramiento continuo de los 

procesos. 

Elementos de la Política de Calidad 

¶ Enfoque hacia el Mejoramiento Continuo  

¶ Cumplimiento requisitos de los clientes  

¶ Desarrollo Integral de su Gente 

2.1.5 Política ambiental 
 

Riopaila-Castilla S.A. Es una empresa productora de azúcar y derivados, 
comprometida con el respeto por el Medio Ambiente a través del mejoramiento 
continuo de sus procesos, la prevención de la contaminación y el cumplimiento de 
la legislación vigente.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                            
3 Ibid. 
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Figura 2. Procesos de la caña de azucar en el Ingenio RiopailaCastilla S.A. 

 

Fuente. Informe de sostenibilidad Riopaila Castilla S.A 2010. 
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2.1.6 Cronología histórica sobre el Ingenio Riopaila Castilla S.A.4 
 

Riopaila Castilla S.A. es una organización que se ha crecido a través de 82 años 
de historia, que resumida en estos significativos años, habla del compromiso y 
entrega de todos los que conforman esta empresa. 

1.920 Riopaila inicia como trapiche panelero en predios de la Hacienda Riopaila, al 
norte del Valle del Cauca.  

1.928 El Doctor Hernando Caicedo Caicedo funda el Ingenio Riopaila S.A. y se 
instala la fábrica de azúcar en Riopaila. 

1.940 Central Castilla S.A. inicia como trapiche panelero. 

1.945 El Doctor Hernando Caicedo funda Central Castilla S.A. y se instala la 
fábrica de azúcar.  

1.949 Se inicia el apoyo a la actividad educativa con la creación de la Escuela 
Belisario Caicedo en el Corregimiento de San Antonio de los Caballeros, Florida, 
para el servicio de los hijos de los trabajadores y de la comunidad. 

1.954 Se pone en marcha la refinería en Riopaila. 

1.957 Se crea la Fundación Caicedo González, con el objetivo de atender el 
desarrollo social de la población vulnerable perteneciente a comunidades de área 
de influencia de las empresas Ingenio Riopaila S.A. y Central Castilla S.A. 

1.960 Ingenio Riopaila S.A. llega a una producción de 50.000 toneladas.  

1965 Se inicia el apoyo a la construcción de vivienda para trabajadores con una 
Urbanización de 120 casas en el corregimiento de La Paila, Zarzal (Valle del 
Cauca).   

Construcción y donación al Ejército Nacional de Colombia, la Base Militar de 
Tesorito en el Municipio de Zarzal. 

Apoyo a la recreación y deporte con la construcción del Centro Deportivo y un 
teatro en el Ingenio Riopaila S.A., para eventos culturales y proyección de 
películas, al servicio de sus trabajadores y la comunidad de La Paila, Zarzal. 

Creación de la Escuela San Martín de Porres, para la educación de los hijos de los 
trabajadores. 

                                            
4http://www.riopaila- castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=7&Itemid=34 
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1.967 Ingenio Riopaila S.A. apoya la creación del Instituto para el Desarrollo de La 
Paila, IDLA, destinado a la formación y generación de empleo de las esposas de 
los trabajadores de la empresa. 

1.973 Inauguración del Colegio Hernando Caicedo, destinado a los hijos de los 
trabajadores y de la Comunidad de La Paila. 

1.980 Ingenio Riopaila S.A. llega a una producción de 130.000 toneladas. 
Realización de grandes inversiones en campo y fábrica. 

1.984 Con el apoyo de Central Castilla S.A., empleados de la empresa crean en 
San Antonio de los Caballeros, Florida el Centro de Desarrollo Social Castilla, 
CEDESCA, para generar formación y ocupación a las esposas de los 
trabajadores. 

1.990 Con el apoyo de Ingenio Riopaila y Central Castilla, la Fundación Caicedo 
González inicia el Programa de creación y fortalecimiento de microempresas en 
los municipios área de influencia y el de mejoramiento de vivienda de sus 
trabajadores. 

1.992 Con recursos donados por Central Castilla, y aportes de los trabajadores y 
de la Fundación Caicedo González, se construye el Centro Recreacional Jaime H. 
Caicedo en el Municipio de Florida, para el servicio de los trabajadores, sus 
familias y la comunidad, hoy operado por la Caja de Compensación Familiar del 
Valle del Cauca, Comfandi. 

1.995 Entra en operación la caldera de alta presión de Central Castilla.  

1.997 En terrenos donados por Ingenio Riopaila, con recursos de la empresa, los 
trabajadores y la Fundación Caicedo González, se construye un Centro 
Recreacional en el Corregimiento de La Paila, Zarzal, para el servicio de los 
trabajadores, sus familias y la comunidad, hoy operado por la Caja de 
Compensación Familiar del Valle del Cauca, Comfandi. 

Entra en operación la caldera de alta presión de Ingenio Riopaila S.A. 

1.998 Inicia el proceso de integración de las empresas Ingenio Riopaila S.A. y 
Central Castilla S.A., buscando competitividad internacional. 

1.999 Ingenio Riopaila S.A. y Central Castilla S.A. obtiene la certificación ISO 
9001. 

2.003 Ingenio Riopaila S.A. consolida la molienda diaria en 8.000 TCD (Toneladas 
de Caña Día). 
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2.004 Se instalan turbogeneradores para asegurar la autosuficiencia energética de 
las dos fábricas. 

2.005 Se pone en marcha la refinería de Central Castilla y se ensancha la refinería 
de Ingenio Riopaila. 

2.006 Las dos empresas escinden la operación industrial dando origen a Riopaila 
Industrial S.A. y Castilla Industrial  S.A. 

Riopaila Industrial S.A. obtiene la certificación ISO 14001. 

2.007 Riopaila Industrial S.A. y Castilla Industrial S.A. se fusionan, dando origen a 
Riopaila Castilla S.A., la cual dispone de dos plantas fabriles.  La Planta Riopaila 
ubicada al norte del Valle del Cauca y, la Planta Castilla al sur del Valle del Cauca, 
en Pradera.  

Inicio de programa de Agricultura de Precisión, tecnología para la eficiencia y 
conservación del suelo.   

2.008 La Planta Castilla obtiene Certificación ISO 14001. 

La Planta Riopaila consolida la molienda diaria en 9.000 TCD (Toneladas de Caña 
Día) y la Planta Castilla a 8.000 TCD. 

2.009 Se crea la beca HERNANDO CAICEDO CAICEDO para los estudiantes 
egresados del colegio interesados en realizar posgrados.5 

Firma de compromiso de adhesión a Pacto Global, de la mano de 23 empresas 
Vallecaucanas con quienes se formaliza la construcción de un Sistema Regional 
de Responsabilidad Social. 

Esta historia continúa escribiéndose y hoy, 82 años después, el legado de su 
fundador sigue vigente en una corporación agroindustrial que expande sus 
fronteras económicas, desarrolla estrategias enmarcadas en prácticas socialmente 
responsables y establece, día a día, dialogo directo con sus grupos de interés. 

2.2 MARCO DE ANTECEDENTES 

Se determina un  mejoramiento en el ingenio Riopaila Castilla S.A. sobre el cual se 
está llevando el estudio pertinente, dado que uno de los factores primordiales para 
la entrega oportuna de caña de azúcar a la fábrica es el óptimo estado de las 
llantas en los equipos. Sin embargo, dentro del ingenio no se había optado por 
alternativas que brinden un control exhaustivo en la flota de llantas. Por tal motivo, 

                                            
5 Ibíd. 
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vale la pena aclarar que la cultura del reencauche es un proceso que no solo va a 
incurrir en la disminución de relación$/Km, sino que también va a brindar un buen 
aporte al medio ambiente. 

2.2.1 Trabajos de grado desarrollados en el Ingenio Riopaila Castilla S.A 
 

Bajo un estricto y detallado seguimiento en la Biblioteca Néstor Grajales de la 
unidad central del valle del cauca,  se han obtenido los diferentes trabajos de 
grado que se efectuaron en su debido momento en el ingenio Rio paila castilla 
S.A. con el fin de mejorar sus procesos. Ahora bien, se realizara el nombramiento 
de cada uno de ellos y se dará a conocer un esquema sobre el cual se basaron. 

Título: Método de control estadístico y análisis de costos en la maquinaria agrícola 
automotriz del Ingenio Riopaila S.A.  

Autores: Raúl Dávalos Cáceres, Luis Fernando Mafla Reyes  

Año: 1990  

Título: Índices reales de combustible base para programar mantenimiento y 
presupuesto división de maquinaria Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Liliana Jiménez Pasiminio, Sulay Moncada Calderón  

Año: 1991  

Título: Club deportivo y social del Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Nelly Patricia Mesa  

Año: 1994  

Título: Conversión de la vinaza en productos de valor agregado en la destilería " 
Rio paila S.A." como forma de eliminar sus efectos contaminantes sobre el medio 
ambiente en su zona de influencia  

Autores: Lina María Segura Moyano, Huberty Eliécer Tello Mesa  

Año: 2000  

Resumen: El proceso típico de destilería consta de dos operaciones: fermentación 
y destilación, de las cuales queda un líquido residual, el que se conoce como 
vinaza, un subproducto de la producción de alcohol (20 litros de vinaza por cada 
litro de alcohol producido). En este proyecto se formuló la conversión de la vinaza 
en abono de alta calidad evaluado en el follaje de la caña, que contribuirá a 
disminuir los efectos contaminantes y a la vez le permite diversificar la producción 
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de la Empresa mejorando su rentabilidad y contempla la posibilidad como 
combustible para la generación de vapor y reducir significativamente la carga 
contaminante en el Ingenio Rio paila S.A.  

Título: Mejoramiento y normalización de sistemas operativos en la gerencia de 
cosechas en el Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Carlos Arnulfo Muñoz Ruiz, Juan Pablo Rivera Libreros  

Año: 2001  

Resumen: El trabajo realizado en la unidad de Negocio Cosecha, en el Ingenio 
Rio paila S.A., permitió mejorar, normalizar y controlar las operaciones en cada 
una de las etapas productivas del proceso "Disponer Caña para Fabrica" (corte, 
alce y transporte de caña de azúcar) de una manera en la que se relacionaron los 
procesos y las personas que intervienen en él; y de esta forma aumentar la 
capacidad productiva de la Unidad, disminuir costos de operación, maximizar 
beneficios, disminuir tiempos de permanencia de la caña de azúcar, controlar las 
operaciones y medir su eficiencia; además facilitan el trabajo de los jefes, 
supervisores y operarios en las actividades a realizar a diario.  

Título: Estructuración de un modelo de evaluación de eficiencia de los procesos 
críticos de la Unidad de Negocio Campo en el Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Pedro Pablo Caicedo Rengifo, Jaime Enrique Tabares Caicedo  

Año: 2002  

Resumen: Este proyecto describe el desarrollo de un modelo para evaluar la 
eficiencia de los procesos críticos de la Unidad de Negocio Campo (U.N. Campo) 
en el Ingenio Rio paila S.A. Se presentan los recursos, procedimientos, personal y 
responsabilidades para garantizar la captura periódica de la información que 
permita medir el impacto económico de los procesos críticos de la U.N. Campo. El 
modelo es una herramienta útil para la toma de decisiones de la gerencia y para el 
mejoramiento continuo de los procesos. También la normalización, caracterización 
y priorización de dichos procesos.  

Título: Diseño y estructuración de un sistema de costos de calidad con enfoque en 
procesos, soporte a la gestión de productividad y competitividad en la fabricación 
de azúcar en el Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Hugo Nelson Córdoba, Jorge Alberto Cruz  

Año: 2002  
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Resumen: Este estudio contempla el diseño de un modelo de costos de calidad 
con enfoque en procesos para la elaboración de azúcar en el Ingenio Rio paila 
S.A., en donde se plantean los procesos, procedimientos, recursos y 
responsabilidades que se requieren para garantizar la obtención mensual de los 
datos de costos de calidad, constituyéndose en una herramienta financiera que 
permita medir el impacto económico del funcionamiento el Sistema de Calidad y 
tomar acciones de mejoramiento que permitan incrementar las utilidades de la 
empresa a través de la optimización y mejoramiento continuo de los procesos.  

Título: Modelo de competencias laborales aplicado a los cargos críticos del 
sistema de calidad del Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Yamileth Gómez Ramírez, Eliana Valderrutén 

Año: 2002  

Resumen: El que las personas posean las competencias requeridas por el 
sistema organizacional, es un asunto vital; y más en un panorama tan competitivo 
como el actual. Para responder a esta gran necesidad y a otras exigencias, se 
plantea la realización de este proyecto, que encamina al Ingenio Rio paila S.A., a 
un proceso de competencias laborales, que aplica a los cargos críticos de su 
sistema de calidad, gracias a la estructuración de los aspectos fundamentales en 
un modelo de estética. Para tal efecto el primer paso fue revisar la información 
general del Ingenio, sus principios, procesos, productos y la situación actual de 
éste frente al tema. Al conocer la información general y estar apropiados de los 
procesos que se llevan a cabo, se procedió a un paso fundamental: la 
identificación de competencias, partiendo del hecho que no hay nadie mejor para 
describir su trabajo que el propio trabajador, insumo principal para determinar y 
estructurar los estándares o normas de competencia - con cada uno de los 
elementos que las conforman dichas normas contemplan competencias 
específicas, genéricas y básicas; y están compiladas en el correspondiente 
manual. De igual forma, se evaluaron los instrumentos de evaluación, bajo 
técnicas válidas, que permiten trazar el comparativo de las competencias poseídas 
frente a las competencias requeridas.  

Título: Gestión integral de residuos sólidos en el Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Viadid Martínez Romero, Martha Liliana Muñoz  

Año: 2002  

Resumen: El proyecto tiene como meta implementar un sistema de gestión 
integral de residuos sólidos, conformado por los siguientes puntos: generación de 
residuos, separación en la fuente, almacenamiento de materiales reciclables, 
recolección y transporte de los residuos, venta del material recuperado y 
disposición final de los residuos no aprovechables. Para llevar a cabo este sistema 
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se establecieron los siguientes pasos: realizar el diagnóstico inicial del tipo de 
residuos sólidos que se generan en cada área, la cantidad y su manejo. Para que 
el sistema tenga un buen funcionamiento se capacitó al personal sobre la 
importancia de la gestión de residuos sólidos enunciada, logrando así dar el primer 
paso para la certificación de la norma NTC ISO 14001/96.  

Título: Revisión ambiental inicial y propuesta para el desarrollo de la política y el 
componente de planificación de la NTC ISO 14001 en el Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Martha Cecilia Díaz Morante, Ángela María Flórez Calle  

Año: 2003  

Resumen: Es de resaltar la importancia que para el Ingenio Rio paila S.A. 
representa este trabajo de grado, puesto que se pone en manifiesto la necesidad 
que tiene el sector azucarero de reconocer y asumir sus cargas ambientales, con 
el propósito de hacer una gestión ambiental encaminada a la prevención más que 
a la remediación como hasta ahora se ha venido haciendo. En el presente trabajo 
de grado, se realizó una Revisión Ambiental Inicial de acuerdo a la Norma NTC 
ISO 14001 en el Ingenio Rio paila S.A. con el fin de conocer la situación ambiental 
actual de dicho Ingenio. Para ese fin, se recopiló y revisó la legislación ambiental 
aplicable a la empresa, se determinaron los aspectos ambientales previos y su 
interacción con la comunidad. Esto permitió identificar y evaluar los aspectos e 
impactos ambientales más significativos dando como resultado una propuesta de 
cómo debería plantearse el Ingenio Rio paila su política Ambiental, además se 
proponen los objetivos, metas y programas que deben realizar para cumplir con 
esta política, esto bajo los lineamientos de la Norma NTC 14001, puesto que la 
empresa se presta a la implementación de dicha norma. Se considera que el 
presente trabajo será el punto de partida para esta implementación.  

Título: Evaluación de los sistemas de transporte de caña de azúcar utilizados en 
el Ingenio Rio paila S.A. en vías externas para la unificación e implementación en 
los frentes de cosecha  

Autores: José Gregorio López Cifuentes, Germán Valderrama Zúñiga  

Año: 2003  

Resumen: El objetivo de este trabajo es evaluar los sistemas de TM y TCT 
utilizados actualmente en el Ingenio Rio paila S.A. para transportar caña de azúcar 
por vías externas. Se realiza un estudio descriptivo de los procesos de transporte 
de caña de azúcar y una evaluación de la eficiencia de ambos sistemas en 
términos de su porcentaje de utilización de las distancias a los sectores, 
estableciendo nuevas distancias a cada una de las suertes que componen cada 
sector para mayor exactitud y una modificación de los circuitos para reducir las 
distancias y para incrementar la eficiencia del transporte. Se determinan los costos 
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de operación y mantenimiento de los equipos utilizados en los sistemas de TM y 
TCT. Se determina los costos de inversión que se generarían de unificar ambos 
sistemas y se evalúa la viabilidad económica de ejecutar este proyecto.  

Título: Diseño de un programa de mejoramiento y optimización de procesos 
organizacionales para la cooperativa de trabajadores del Ingenio Rio paila 

Autores: Hernando Ruiz Molina  

Año: 2003  

Resumen: Este proyecto permitió hacer un diagnóstico empresarial de la 
Cooperativa de Trabajadores del Ingenio Rio paila, dicho diagnóstico facilitó el 
análisis de las áreas de gestión de la empresa; Planeación Estratégica, Talento 
Humano, Sistemas de Información, Comercialización, Finanzas, Contabilidad, 
mercadeo, obteniendo de esta manera la situación actual de la Cooperativa 
interna y frente al entorno, para posteriormente elaborar un programa de 
mejoramiento con actividades a realizar, los responsables de su ejecución, fecha y 
costo, logrando de esta manera satisfacer al cliente interno y externo, mejorar su 
imagen y aumentar la productividad y competitividad de sus unidades de negocio.  

Título: Reestructuración del programa de salud ocupacional en el área del 
empacadero del Ingenio Rio paila S.A. ubicado en la Paila (Valle)  

Autores: Diana María Chaverra Bulla  

Año: 2004  

Resumen: El presente trabajo tiene como objeto la reestructuración del Programa 
de Salud Ocupacional para el área del empacadero del Ingenio Rio paila S.A. 
Dicha reestructuración se inicia realizando una inspección minuciosa de toda el 
área de empaque, para continuar con la elaboración del Panorama de Factores de 
Riesgo, el cual permite identificar los factores a los que la población trabajadora se 
encuentra expuesta en los diferentes puestos de trabajo. Al identificar estos, se 
continua con la valoración de los mismos y luego se mencionan las actividades de 
Higiene y Seguridad Industrial, de Medicina Preventiva y Medicina del Trabajo, de 
Vigilancia Epidemiológica para uno de los factores con mayor incidencia y las del 
Comité Paritario de Salud Ocupacional (COPASO), las cuales están dirigidas a 
conservar y mejorar cada día la integridad física, mental y social del personal que 
allí labora. Cada uno de estos subprogramas posee funciones específicas y tienen 
objetivos definidos, pero deben trabajarse en conjunto para lograr obtener los 
resultados esperados en la reestructuración del programa de Salud Ocupacional, 
el cual se rige por las normas legales vigentes.  
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Título: Diagnóstico y propuesta de mejoramiento del sistema de mantenimiento 
mecánico en las actividades de reparación, en el taller industrial de la unidad de 
negocios del Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Carlos Andrés Vélez Maldonado  

Año: 2004  

Resumen: La idea del trabajo de grado nació en el desarrollo de la práctica 
empresarial en el Ingenio Rio paila S.A., para hacer el estudio de las actividades 
que se desarrollan en el taller de mantenimiento industrial, cuyas actividades 
fueron seleccionadas por el Ingeniero Ardanny Castro. Luego se procedió a 
realizar un recorrido por cada una de las secciones que comprende el taller 
industrial, para determinar a qué actividades se le podía realizar el estudio. Con 
cada una de las actividades seleccionadas se procedió a recolectar cada uno de 
los métodos y los tiempos que duraban estas actividades, con estos datos se 
elaboraron las correspondientes tablas en Excel para tener una mejor 
comprensión de estos datos. Como parte especial de esta investigación se realizó 
la evaluación del sistema de mantenimiento, así como el diagnóstico para la 
identificación de las necesidades en el taller industrial y de esta forma poder 
proponer el mejoramiento en cada una de las partes estudiadas, de igual forma se 
realizó el estudio económico - financiero, con el fin de calcular los costos de las 
propuestas que le permitan a la empresa incrementar sus estándares de calidad y 
el nivel de productividad de sus trabajadores.  

Título: Ampliación del sistema de gestión de la calidad, basado en la norma ISO 
9001:2000, a las unidades de negocio de campo, cosecha y maquinaria del 
Ingenio Rio paila S.A.  

Autores: Roberth Alberto Gutiérrez Rodríguez, Leonardo Leitón Flórez  

Año: 2004  

Resumen: Este estudio presenta de manera detallada las actividades necesarias 
en lo que respecta a la ampliación del Sistema de Gestión de Calidad del Ingenio 
Riopaila S.A. a las Unidades de Negocio de Campo, Cosecha y Maquinaria para lo 
cual se llevó a cabo la validación de política y objetivos de calidad e identificación 
de nuevos aspectos legales, el rediseño del macro proceso y levantamiento de las 
nuevas caracterizaciones, la revisión documental la ampliación del plan de calidad 
existente, la identificación de perfiles de cargos críticos así como la modificación 
del manual de calidad. El evidente compromiso de la alta gerencia, la planeación y 
el trato directo con todas aquellas personas que de alguna u otra forma están 
relacionados con las actividades desarrolladas en el Ingenio, se convierten en las 
herramientas básicas para el buen desarrollo e implementación de este trabajo.  
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Título: Estructuración de un sistema de gestión ambiental con base en la norma 
NTC ISO 14001(Versión 1996), en el Ingenio Riopaila S.A., La Paila - Valle del 
Cauca  

Autores: Guido Andrés Rodríguez Mejía, José Herminsul Martínez Valencia Año: 
2005  

Resumen: La estructuración de un Sistema de Gestión Ambiental (SGA) Ingenio 
Riopaila S.A., representa un documento de gran importancia para toda su 
organización, ya que se posiciona como la columna vertebral del manejo 
documentado y responsable de su componente ambiental, visto de manera 
holística en todas las áreas, procesos y actividades llevados a cabo por la 
empresa, en función de la producción de caña de azúcar y derivados. De esta 
forma se logró una estructura viable al SGA y de común acuerdo con las personas 
responsables de controlar los impactos ambientales producidos dentro de la 
organización, lo cual representa una herramienta cuya utilización permitirá la 
implementación del SGA y a la vez refleja el inicio de su proceso de certificación. 
En el marco de esta estructura metodológica se generaron todas y cada una de 
las herramientas, actividades de planificación, responsabilidades, prácticas y 
procedimientos; así como la cuantificación de los recursos necesarios para 
desarrollar, implementar, revisar y mantener la Política Ambiental de la 
organización. Para la realización de esta labor se contó con la colaboración y 
acompañamiento permanente del personal de la empresa, con el cual se 
discutieron cada uno de los componentes de la estructura del Sistema de Gestión 
Ambiental. También se contó con el documento "REVISIÓN AMBIENTAL INICIAL 
Y PROPUESTA PARA EL DESARROLLO DE LA POLÍTICA Y COMPONENTE DE 
PLANIFICACIÓN DE LA NTC ISO 14001, EN INGENIO RIOPAILA S.A." lo que 
represento una base para el desarrollo de este trabajo.  

Título: Estructuración del sistema de análisis de peligros y puntos de control 
críticos (HACCP) en Riopaila Industrial S.A.  

Autores: Yesenia Orozco Salcedo  

Año: 2006  

Resumen: La estructuración del sistema de análisis de Peligros y Puntos de 
Control Críticos (HACCP) representa un documento de gran importancia para la 
empresa, constituyéndose como la base fundamental para que Riopaila Industrial 
opte por la certificación de un Sistema de Gestión de Inocuidad de los alimentos 
bajo los lineamientos de la nueva norma ISO 22000, la cual se constituye como la 
mejor herramienta administrativa para el manejo de un sistema (HACCP). En el 
marco de esta estructura metodológica, se generaron todas las herramientas, 
responsabilidades, prácticas y procedimientos, se modificaron y ampliaron 
actividades de planificación necesarias como el programa de buenas Prácticas de 
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Manufactura, se realizó la cuantificación y la cualificación de los recursos 
necesarios para desarrollar, implementar, revisar y mantener el sistema (HACCP).  

Título: Manual de competencias laborales para los cargos críticos del sistema de 
gestión ambiental en Riopaila Industrial S.A.  

Autores: Juliana Castillo Ramos  

Año: 2007  

Resumen: La elaboración del manual de competencias laborales, para Riopaila 
Industrial S.A., comprende diferentes etapas: El primer paso consiste en la 
determinación de los cargos críticos, los cuales son definidos a través de la 
evaluación de impactos ambientales significativos, de los cargos que 
potencialmente puedan generar un incumplimiento legal, o que a pesar de no ser 
catalogados como impactos significativos, la actividad que desempeñan, podrían 
afectar el medio ambiente. Simultáneamente, el análisis de las funciones, se 
elabora el perfil de Cargos Críticos, con base en Competencias Laborales: 
Educación, Formación, Experiencia, Conocimientos, Habilidades y Destrezas. Un 
perfil de cargos críticos le permite a la empresa definir certeramente las 
competencias mínimas de un cargo, que son esenciales para su desarrollo en 
cada una de las actividades ejecutadas, definiendo los niveles apropiados para 
cada uno de ellos. Con base en el Perfil de Cargos Críticos y el Manual de 
Funciones, actualizado, se elabora la Norma de Competencias Laborales, la cual 
contiene los instrumentos de evaluación requeridos, de acuerdo al cargo. Estos 
procesos son la base de la normalización de competencias laborales; la norma o 
estándar de competencia es una descripción ordenada del contenido de una 
realización laboral o resultado esperado. Durante la actividad de identificación de 
los perfiles de competencia de cada cargo, se fueron prescribiendo los demás 
componentes de la norma de competencia. Finalmente se llega a la elaboración 
de instrumentos de evaluación, que cumple con el último componente de las 
normas de competencia laboral. Y que al realizar un buen modelo de evaluación 
se podría cuantificar, el mejoramiento del desempeño ambiental en todos los 
procesos de la Organización. Es decir, de una u otra forma, se espera que el 
desarrollo del personal mediante las Competencias Laborales, genere un cambio 
de cultura y sensibilización ambiental, que permita el mejoramiento continuo de los 
procesos, desde el punto de vista ambiental y que se pueda medir a través del 
seguimiento de sus indicadores de gestión.  

Título: Estructuración de un sistema para el aprovechamiento, de los residuos del 
corte de caña verde de azúcar como combustible para calderas en Riopaila 
Industrial S.A.  

Autores: Christian Manuel García Becerra, Jonathan Castañeda  
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Año: 2008  

Resumen: Este Trabajo se inició identificando el poder calorífico que es la 
cantidad máxima de calor que desprende un material hasta su combustión total del 
residuo del corte en verde de la caña de azúcar, que es de 7791BTU /kg frente al 
bagazo que es 7950BTU/kg y la demanda inicial del residuo con la que se va 
trabajar que es de 30.670 toneladas, se identificaron las zonas restringidas (no 
quemas) se confirmó si se cumplía con las necesidades del área de caldera 27  

Para ser utilizada como combustible y sustituir este. Se determinó cómo se va a 
realizar el alce o recolección y transporte del residuo, describiendo el método a 
desarrollar en el área de cosecha (corte, alce y transporte de la caña de azúcar) la 
logística del personal, levante y transporte del residuo, también como maquinas 
alzadoras, vagones y tractores case, grúa de hilo, banda transportadora, 
desfibradora, montajes y demás elementos involucrados en el proceso; realizando 
pruebas debidamente documentadas y filmadas, se calcularon las toneladas 
aproximadas por viaje (64 Ton); todo lo ya mencionado para la ejecución del 
proyecto se realizara con recurso propio; analizo cuanto se va a sustituir en 
combustible como es fuell oil (427.357 galones) y bagazo (22.305 Ton) en el área 
de calderas que se ve reflejada en unas ganancias por sustitución de fuel oil y 
venta de bagazo; se muestra su debido análisis financiero y su costo, en un 
estudio realizado por varios años y así determinar la viabilidad del proyecto para 
Riopaila Industrial S.A.  

Título: Estudio de factibilidad financiera para la compra de máquinas cortadoras 
de caña canethumper para el ingenio Riopaila - Castilla S.A.  

Autores: Lina Andrea Orjuela Guevara  

Año: 2008  

Resumen: Este proyecto se basará en la realización de estudios de ingeniería 
para determinar la factibilidad financiera de la compra de máquinas cortadoras de 
caña CaneThumper en el ingenio Riopaila-Castilla S.A. ubicado en el municipio de 
Pradera - Valle del Cauca, el cual teniendo en cuenta las restricciones que se han 
estado pronunciando cada vez más frente a la quema de la caña de azúcar y la 
disminución de la mano de obra debido a la situación por la que atraviesa 
actualmente el sector con los corteros de caña, está en busca de alternativas que 
permitan mitigar estos efectos y se mantengan los niveles de producción y 
eficiencia con tendencia a incrementar sus niveles de manera que permitan 
proyecciones para mantenerse a la vanguardia de la agroindustria azucarera. El 
proyecto, inicia con una inversión de $ 41.710.000 en la compra de una máquina 
cortadora CaneThumper, la cual se evaluó y permitió llegar a la conclusión de la 
necesidad de un nuevo método de corte que deja de un lado las condiciones del 
corte tradicional de caña, para dar entrada a un nuevo mecanismo de corte que 
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requiere de la ayuda de ocho hombres para su operación. El proyecto presenta 
una buena rentabilidad y permite el retorno de la inversión en menos de un año de 
estar operando como nuevo sistema mecanizado de corte de caña de azúcar. 28  

Título: Estandarización de métodos de análisis en los laboratorios de control 
industrial de Riopaila - Castilla S.A.  

Autores: Luz Enelide Leyton Flórez 

Año: 2009  

Resumen: El presente trabajo de grado describe la estandarización de métodos 
de análisis en los laboratorios de control industrial de Riopaila Castilla S.A. 
Primero se analiza la empresa, se conoce información general que incluye los 
Macro procesos y el manejo del sistema documental. Posteriormente, se revisa la 
estructura administrativa del área donde se observa su unificación, se lleva a cabo 
una revisión, validación, actualización y ensayo de las dos plantas. Adicionalmente 
se analiza la documentación actual de cada planta y se presenta una propuesta de 
unificación, El proyecto también incluye el impacto en el sistema documental de la 
empresa y su incidencia en los sistemas de gestión. Finalmente se muestra la 
relación costo beneficio del proyecto.  

Título: Diseño e implementación de un plan de buenas prácticas agrícolas, 
enfocado al manejo de residuos sólidos, quemas, sistemas de riego, uso de 
maquinaria pesada y las regulaciones de ley, para aplicar en las fincas 
Tequendama, Samaria y Porvenir pertenecientes al Ingenio Riopaila, Zarzal, Valle 
del Cauca  

Autores: Eduar Herley Arias Toro, Oscar Julian Londoño Aguirre  

Año: 2010  

Resumen: La finalidad de este proyecto es la de realizar un diagnóstico de las 
prácticas que se llevan a cabo en las fincas Samaria, Tequendama y Porvenir, del 
Ingenio Riopaila, con la ayuda de herramientas técnicas, como la RAI, instrumento 
o encuesta, consulta bibliográfica y los aportes de entidades tales como Cenicaña 
sobre BPA e implementar si es necesario nuevas prácticas agrícolas que 
contribuyen a un manejo eficiente de los recursos naturales y a su vez, que 
influyan positivamente en la producción, esta labor arroja resultados más allá de 
los esperado, pues se consigue establecer fórmulas para mejorar el rendimiento 
de los equipos y se involucra la reestructuración del sistema de riego incorporando 
al río Bugalagrande como principal contribuyente en el desarrollo de las BPA en 
los predios, beneficio este para los recursos hídrico, aire y el suelo, también se 
mejora el paisaje a través de la reforestación de zonas no cultivadas, se 
establecen normas generales de control de equipos y de adecuación y disposición 
de sólidos entre otras.  
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Es importante dejar claro, que el seguimiento y desarrollo que va a tener este 
trabajo de grado es basado en primera instancia por la necesidad del mismo, 
puesto que, no se ha reportado un trabajo similar donde optimicen el control de 
reencauche o compra de llantas.  

2.3 MARCO TEÓRICO 

El funcionamiento actual del área de montallantas situado en la U.N Maquinaria 
del Ingenio Riopaila Castilla S.A. debe reestructurarse, utilizando herramientas de 
ingeniería industrial basada en conceptos de planeación estratégica que prioricen 
los diferentes componentes para el óptimo desarrollo de sus procesos. 

2.3.1 Planeación estratégica6 
 

Es la manera de formular, implementar y evaluar las diferentes decisiones 
tomadas en una o más áreas, permitiendo a la organización el alcance de todos 
sus objetivos. 

Para obtener dichos objetivos, es necesaria la formulación estratégica que consta 
de los siguientes componentes. 

¶ Visión  

¶ Misión 

¶ Identificación factores externos 

¶ Identificación factores internos 

¶ Formulación de los objetivos 

¶ Creación de estrategias alternativas 

¶ Selección de la estrategia 

Visión: Muestra como el área se proyecta a largo plazo. 

Misión: Es la manera de cómo el área va a lograr el alcance de la  visión, 
Basándose en aspectos que le favorecen a la compañía.   

Identificación factores externos: Considera las diferentes oportunidades que 
podrían beneficiar a la empresa y amenazas que ésta debería evitar.  

1. Elaborar una lista de factores externos clave, para obtener un total de 10 
a 20 factores, incluyendo oportunidades y amenazas que afectan a la 
empresa. 

                                            
6 Fred R. David, Autores basados en Conceptos de administración estratégica, decimoprimera 
edición. Capitulo 1  
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2. Asignar una ponderación a cada factor que oscile entre 0.0 (no 
importante) y 1.0 (muy importante). La ponderación indica la importancia 
relativa de ese factor para tener éxito en la empresa. La suma de todas 
las ponderaciones asignadas a los factores debe ser igual a 1.0.  
 

3. Asignar a cada factor externo clave una clasificación entre 1 y 4 que 
indique que tan eficazmente responden las estrategias actuales de la 
empresa a ese factor, donde: 

 

¶ 4 = La respuesta es superior 

¶ 3 = La respuesta es mayor al promedio 

¶ 2 = La respuesta es el promedio 

¶ 1 = La respuesta es deficiente  
 

4. Multiplicar la ponderación de cada factor por su clasificación para 
Determinar una puntuación ponderada  
 

5. Sumar las puntuaciones ponderadas para cada variable con el fin de 
obtener la puntuación ponderada total para la organización.7 
 

Basado en cinco categorías que resume dicho análisis: 

¶ Económicas 

¶ Socio-Cultural y demográfica  

¶ Políticas gubernamentales y legales 

¶ Tecnológicas  

¶ Ambientales 

Para llevar a cabo el análisis de factores externos, es importante tener en cuenta 
como está constituido y bajo qué criterios hay que basarse para identificar y 
formular las diferentes oportunidades y amenazas que la compañía presenta.  

Análisis del sector (5- fuerzas de Porter) 

Se debe llevar a cabo una serie de pasos para realizar adecuadamente el análisis 
sectorial. 

1. Presentación del sector: Se realiza un análisis de las características 
económicas del sector. 

2. Determinar el margen de utilidad neta. 
3. Un comparativo entre la utilidad neta promedio y la mediana del 

sector. 

                                            
7 Ibíd. 
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4. Análisis estructural del sector azucarero, basado en las cinco fuerzas 
de Porter: Es una manera de organizar la información acerca de la 
industria para determinar el grado de competencia y rendimiento del sector. 
 

Gráfica1. Diagrama de las cinco Fuerzas competitivas de Porter 

Fuente. Los Autores 

Intensidad de la rivalidad entre competidores actuales. Es la más obvia de las 
fuerzas de la industria y en la que tradicionalmente han centrado su atención los 
estrategas. 

Motivos por los cuales se genera una intensa rivalidad  

¶ Competidores numerosos o de igual fuerza: Cuando existen muchas 
empresas en un determinado sector, tiende a haber unas disidentes que 
realizan movimientos en el mercado con la idea que no serán percibidos.  
 

¶ Lento crecimiento de la industria: Hace que las empresas que desean 
incrementar su participación dentro del sector vean en la competencia 
una posibilidad, para el porcentaje de sus clientes en el mercado. 

 

¶ Altos costos fijos o de almacenamiento: Se presentan cuando resulta 
difícil o costoso almacenar el bien producido, lo cual presiona a la 
compañía a reducir un poco los precios con tal de asegurarla venta. 

 

¶ Ausencia de diferenciación o costos cambiantes: Cuando el bien o 
servicio se percibe como genérico básico y sin mayor diferenciación, la 
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decisión del comprador se basa esencialmente en precio y servicio, 
creándose las presiones para competir exclusivamente en estas dos 
áreas. 

 

¶ Aumento de la capacidad en grandes incrementos: Cuando se trabaja 
con economías de escalas y se crea la necesidad de aumentar la 
producción en grandes proporciones y además existe el riesgo de tener 
que almacenar lo producido, se pierde el equilibrio de la oferta y la 
demanda y se crea una sobreoferta que trae consigo la reducción de los 
precios. 

 

¶ Competidores diversos: Se presenta cuando: los competidores tienen 
diferentes estrategias, origen, personalidad y relación con sus 
compañías matrices y además tienen metas y estrategias diferentes 
para competir. 

 

¶ Importantes intereses estratégicos: La rivalidad en un sector aumenta en 
la medida en que el éxito en este sea de vital importancia para varias 
compañías. 

 

¶ Barreras sólidas contra las salidas: Son los factores de tipo económico, 
estratégico y emocional que hacen que una empresa compita en un 
sector a pesar de tener bajos y hasta negativos rendimientos sobre la 
inversión. Entre las principales fuentes de estas barreras se citan las 
siguientes: activos altamente especializados, elevados costos fijos de 
salida, barreras emocionales y restricciones gubernamentales y 
sociales. 

 
Cuando las barreras contra las salidas son muy estrictas, se crea una 
capacidad ociosa en la empresas que las lleva a perder la guerra contra 
la competencia, pero estas no pueden desistir y por el contrario, se ven 
obligadas a recurrir a tácticas desesperadas, que redundan en una 
reducción de la rentabilidad del sector. 
 

Amenaza de nuevos entrantes. El concepto clave para analizar esta fuerza es el 
de las barreras contra la entrada, que son todas aquellas fuerzas que crean una 
dificultad para el ingreso de nuevos competidores a un sector. Las siete fuentes 
más importantes son: 

¶ Economía de escala por el lado de la oferta: Las economías de escala 
se presentan cuando las empresas establecidas a medida que aumenta 
su volumen de producción disfrutan de costos más bajo por unidad, lo 
que desalienta el ingreso de nuevos entrantes porque los obliga a 
realizar grandes inversiones, exponiéndose a la reacción de las 
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empresas ya establecidas o invertir poco y aceptar una desventaja en 
costos. 

 

¶ Beneficio de escala por el lado de la demanda: Cuando el comprador 
aumenta la disposición de compra de un producto, en la medida en que 
la empresa incrementa el número de clientes, desalienta la entrada de 
nuevos competidores al limitar la disposición de los clientes para 
comprarle a un recién llegado. 

 

¶ Requisitos de capital: Cuando se tiene necesidad de invertir gran 
cantidad de recursos financieros para poder ser competitivo dentro de 
un sector se crea una barrera de entrada y sobre todo si se requiere 
capital para publicidad, investigación y/o desarrollo de manera 
anticipada que implica riesgo. También cuando se necesita dinero para 
la instalación de la empresa y además para financiar los créditos de los 
clientes, inventarios o las pérdidas al inicio de las operaciones. 

 

¶ Costos para los clientes al cambiar de proveedores: Son los gastos que 
se generan al comprador por el cambio de un proveedor; cuando estos 
son elevados los nuevos entrantes deben ofrecer una disminución 
importante en el precio o un mejor desempeño en el producto para que 
los compradores los prefieran. 

 

¶ Acceso a los canales de distribución: Cuando los canales de distribución 
ya están copados por las empresas establecidas, las nuevas para 
convencer a los distribuidores que acepten sus productos deben ofrecer 
descuentos, bonificaciones, publicidad y otros medios que reducen las 
utilidades. 

 

¶ Ventajas de los actores establecidos independientemente el tamaño: 
Son las ventajas que tienen las empresas ya establecidas y que no 
están al alcance de las nuevas entrantes, entre las cuales se pueden 
señalar las siguientes: tecnología de productos patentados, acceso 
preferencial a materias primas, ubicación geográfica favorable, 
identidades de marca y experiencia acumulada. 

 

¶ Políticas gubernamentales restrictivas: El gobierno puede impedir o 
restringir el ingreso de nuevos competidores a un sector al aplicar 
controles y requisitos para conceder licencias u otro tipo 
reglamentaciones legales. 

 

¶ Represalia esperada: Es la reacción que se genera entre las empresas 
ya establecidas a la entrada de un nuevo competidor. Si este prevé que 
le responderán agresivamente para dificultarle la posible entrada, puede 
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que termine por desistir, debido a: la existencia de antecedentes que 
muestran una reacción vigorosa a la llegada de nuevos competidores; 
las empresas ya establecidas cuentan con grandes recursos para contra 
atacar, aquí tiene mucho que ver, el lento crecimiento del sector que 
puede disminuir la capacidad para incorporar nuevas empresas sin 
deprimir las ventas de los ya establecidos. 

El poder de negociación de los proveedores. Un grupo de proveedores es 
poderoso si cumple con las siguientes condiciones:  

a. Presenta una mayor concentración que la industria a la que le vende. 
 

b. El grupo de proveedores no está obligado a competir con otros 
productos sustitutos para venderle a la industria. 
 

c. La industria no es un cliente importante para el grupo de proveedores. 
 

d. El producto de los proveedores es un insumo importante para el negocio 
del comprador. 
 

e. Los participantes del sector deben asumir costos por cambiar de 
proveedor. 
 

f. Los productos del grupo de proveedores están diferenciados o han 
acumulado costos cambiantes. 
 

g. No existe sustituto para lo que ofrece el grupo de proveedores. 
 

h. El grupo de proveedores constituye una amenaza seria contra la 
integración vertical. 

Poder de negociación de los compradores. Un grupo de compradores será 
poderoso si se cumplen las siguientes condiciones: 

a. El grupo de compradores es más pequeño que los vendedores o cada 
uno compra grandes volúmenes en relación con el tamaño de la 
producción de un proveedor. 
 

b. Los productos que el grupo adquiere en la industria son estandarizados 
o no se diferencian entre sí. 
 

c. Los compradores deben asumir pocos costos por cambiar de proveedor. 
 

d. Los compradores representan una seria amenaza contra la integración 
hacia atrás. 
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e. Un grupo de compradores es sensible al precio si: 
 

¶ Los productos que compra el grupo a la industria representan una parte 
considerable de lo costoso de las adquisiciones que realiza. 

 

¶ El grupo obtiene bajas utilidades, carece de efectivo o presiona para 
disminuir costos por adquisiciones. 
 

¶ El producto de la industria no es decisivo para la calidad de los productos 
del grupo ni para sus servicios. 

La amenaza de los sustitutos. Los productos o servicios sustitutivos que 
requieren especial atención son aquellos que cumplen con las siguientes 
condiciones: 

a. Están sujetos a tendencias que mejoran su relación precio-desempeño con 
el producto o servicio del sector. 
 

b. El costo para el comprador por cambiar al sustituto es bajo. 

Identificación factores internos: Resume y evalúa las fortalezas y debilidades 
importantes en las aéreas funcionales de una empresa y también constituye una 
base para identificar y evaluar las relaciones entre ellas. Teniendo en cuenta cinco 
pasos:8 

1. Elaborar una lista de factores internos claves. Emplear un total de 10 a 20 
factores claves, incluyendo fortalezas y debilidades que influyen en el área 
de la compañía. 

2. Asignar una ponderación a cada factor que abarque 0.0 (irrelevante) hasta 
1.0 (muy importante). La  ponderación asignada a un factor determinado 
indica su importancia relativa con respecto al éxito de la industria de la 
empresa. La suma de todas las ponderaciones debe ser igual a 1.0.  
 

3. Asignar a cada factor una clasificación de 1 a 4 para indicar si representa lo 
siguiente: 

 

¶ Debilidad importante = 1 

¶ Debilidad menor = 2 

¶ Fortaleza menor = 3 

¶ Fortaleza importante = 4 
 

                                            
8 Fred R. David, Autores basados en Conceptos de administración estratégica, decimoprimera 
edición. Capitulo 4.  p. 157 
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4. Multiplicar la ponde4racion de cada factor por su clasificación paras 
determinar un puntaje ponderado para cada variable. 

 
5. Sumar los puntajes ponderados para cada variable con el fin de determinar 

el puntaje ponderado total del área. 
 
En el análisis interno, es importante tener en cuenta la recopilación de información 
del área sobre las variables de administración, mercadeo, producción, entre otras. 
Con el fin de identificar fortalezas y debilidades más importantes del área. 
 

Formulación de los objetivos: Representan los resultados que se esperan 
obtener en el área basado en el seguimiento de estrategias. 

Creación de estrategias alternativas: Son aquellas que pueden alcanzar las 
mejoras en el área de la compañía. 

Matriz de fortalezas-debilidades-oportunidades-amenazas (FODA): Ayuda a 
generar cuatro tipos de estrategias.9 

¶ Las estrategias FO utilizan las fortalezas internas de una empresa para 
aprovechar las oportunidades externas. 
 

¶ Las estrategias DO tienen como objetivo superar las debilidades internas 
aprovechando las oportunidades externas. 
 

¶ Las estrategias FA utilizan las fortalezas de una empresa para evitar o 
reducir el efecto de las amenazas externas. 
 

¶ Las estrategias DA son tácticas defensivas dirigidas a la reducción de las 
debilidades internas y a evitar las amenazas externas. 

Hay ocho etapas implicadas en la elaboración de una matriz FODA: 

1. Listar las oportunidades externas clave de la empresa. 
2. Listar las amenazas externas clave de la empresa. 
3. Listar las fortalezas internas clave de la empresa. 
4. Listar las debilidades internas clave de la empresa. 
5. Conciliar las fortalezas internas con las oportunidades externas y registrar 

el resultado de las estrategias FO en la celda apropiada. 
6. Conciliar las debilidades internas con las oportunidades externas y registrar 

las estrategias DO resultantes. 

                                            
9 Fred R. David, Autores basados en Conceptos de administración estratégica, decimoprimera 
edición. Capitulo 6.  p. 221 
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7. Conciliar las fortalezas internas con las amenazas externas y registrar las 
estrategias FA resultantes. 

Conciliar las debilidades internas con las amenazas externas y registrar las 
estrategias DA resultantes. 

Selección de la estrategia: La más apropiada para el buen desarrollo operacional 
del área dentro de la compañía.10 

La implementación y evaluación estratégica, es cuando la compañía dispone de 
recursos, personal, entre otros. Para ponerlas en práctica y posteriormente evaluar 
sus resultados dentro de la compañía. 

 

                                            
10 Ibíd. 
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Figura3. Modelo completo de la administración estratégica 

 

Fuente. Fred R. David, Autor basado en Conceptos de administración estratégica, p.15. 
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2.4. MARCO CONCEPTUAL 

La flota de transporte del ingenio Riopaila Castilla esta conformada por diversos 
equipos entre los cuales encontramos las Tractomulas y tractores de alto 
caballaje, estas halan los vagones HD12000 los cuales componen los trenes 
cañeros, también reciben el nombre de Milenio, y los vagones HD 8000 o 
carretones, son halados por los Tractores y este método de transporte es conocido 
como Carretón. Para llevar a cabo el transporte de la caña, estos equipos deben 
ir sobre un recurso muy valioso como lo son las llantas, que según la clase de 
equipo difiere el tipo de llanta; entre las cuales podemos encontrar la llanta de 
tracción la cual es específicamente utilizada en las Tractomulas debido a que en 
su concepto es diseñada con una banda de rodamiento de mayor profundidad por 
la actividad extrema a la que esta sometida buscando mayor duración; la llanta 
direccional La cual también pertenece a la Tractomula y está ubicada en el eje 
delantero, es diseñada para dar estabilidad y dirección a la misma. A su vez estos 
dos tipos mencionados pueden variar sus características de acuerdo a su 
construcción entre las cuales podemos encontrar llantas convencionales las 
cuales son aquellas en las que la carcasa está compuesta por lonas superpuestas 
y cruzadas unas en relación a las otras, y dichas lonas son compuestas por fibras 
textiles, este tipo de llanta tiende a desgastarse mas rápido lo cual está sujeto a 
menos duración, llantas radiales este tipo de llanta es diferente a la convencional 
ya que con relación a la carcasa, esta es independiente a las lonas lo cual hace 
que no exista fricción entre lonas y se evite el aumento de temperatura interna de 
la llanta alcanzando un menor desgaste. Para este caso las lonas es una sola 
capa en acero la cual hace la misma capacidad de estas. De acuerdo a lo anterior 
cabe aclarar que la carcasa es aquel componente interno de la llanta el cual 
permite que a partir de este se coloquen una serie de lonas, dependiendo qué tipo 
de llanta sea, y las lonas son unas capas de caucho que dependiendo el tipo de 
llanta pueden estar compuestas por fibras textiles o por una capa en acero. 
Continuando con lo anterior, encontramos otro tipo de llanta la cual hace 
referencia a las Llantas agrícolas que son las estipuladas para tractores, 
vagones, cosechadoras, retroexcavadoras, entre otros, con la más alta tecnología 
y dispuestas a cumplir con el objetivo de maximizar su resistencia, desempeño, 
durabilidad y menor compactación del suelo.  
 
La propuesta de mejoramiento esta orientada hacia la implementación de un 
sistema el cual permita la optima administración de todas las llantas de la flota de 
transporte del ingenio Riopaila involucrando una alternativa que muestra unos 
excelentes beneficios como la es el reencauche la cual trata de prolongar la vida 
útil de la llanta. Mediante la instalación de una nueva banda de rodamiento sobre 
la misma carcasa. La banda de rodamiento es el componente principal de la 
llanta, la cual está expuesta a un contacto directo con la superficie del terreno 
proporcionando tracción y protegiendo la carcasa de la llanta. Para llevar a cabo 
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esta propuesta es de suma importancia ejercer un control y seguimiento sobre 
cada  una de las llantas de los equipos donde uno de los puntos críticos es llevar 
una precisa calibración de las llantas mediante la cual se lleva un control de la 
presión del aire donde se dispone la presión indicada para cada uno de los tipos 
de llantas por medio de un compresor de aire el cual es un equipo utilizado para 
generar la presión de aire en el interior del neumático, y un calibrador el cual es 
una herramienta que se utiliza para visualizar la presión de aire exacta introducida 
en los neumáticos, donde se debe tener en cuenta las condiciones de frio que 
son cuando los equipos han estado parados y apenas van a iniciar sus 
operaciones de transporte, y las condiciones de caliente que son cuando se han 
realizado viajes en el transcurso del día por lo cual las llantas han sufrido un 
aumento de su temperatura debido a la fricción con la superficie. 

2.5 MARCO LEGAL11 

Es otorgado por el instituto nacional de vías ï INVIAS, un permiso especial con el 
objetivo de poder transportar caña de azúcar y bagazo de caña de azúcar sobre el 
territorio Colombiano, específicamente en los departamentos del Valle del Cauca, 
Cauca y Risaralda con el cual es posible transitar con 5 vagones halados por 
Tractores o Tractomulas. 
Si no existiera la posibilidad de contar con este tipo de permiso gestionado por 
ASOCAÑA a nombre del gremio, debería transportarse la caña de azúcar con un 
solo remolque como comúnmente se ven las Tractomulas en el territorio 
colombiano y de esta manera los ingresos de la materia prima o caña de azúcar a 
fábrica disminuirían en un 80%,  tendría que usarse 5 veces más equipo de 
transporte para lograr satisfacer los requerimientos de caña a fábrica y como tal se 
incrementarían considerablemente los costos operativos y de mantenimiento.  
En el caso de ser sorprendido por las autoridades de tránsito circulando sin el 
debido permiso será inmovilizado el equipo completamente, se efectuara un 
comparendo y luego se deberá retirar los vagones de uno en uno del sitio donde 
fueron inmovilizados. 

A continuación se cita dicho permiso según MT, con los artículos y parágrafos 
pertinentes al cumplimiento total de la resolución. 

 

 

                                            
11 Autores basados en suministro de información por parte del Jefe de Operaciones  U.N. Cosecha 
del Ingenio Riopaila Castilla S.A. 
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MINISTERIO DE TRANSPORTE 

INSTITUTO NACIONAL DE VIAS 

Resolución Número 04775 de 30 AGO 2012 

Por la cual se concede un permiso colectivo a los ingenios a la ASOCIACION DE 
CULTIVADORES DE CAÑA DE AZÚCAR DE COLOMBIA ï ASOCAÑA, 
identificada con NIT.890.303.178-2 para el transporte terrestre de caña de azúcar 
y bagazo de caña de azúcar por unas carreteras de la red vial nacional, en los 
departamentos del Valle del Cauca, Cauca y Risaralda. 

EL SUBDIRECTOR DE APOYO TÉCNICO 

En ejercicio de las facultades delegadas mediante el numeral 12-11, Artículo 12 
del Decreto No.2056 del 24 de julio del 2003 y Resolución No. 002614 del 2 de 
junio de 2011, y  

CONSIDERANDO: 

Que el numeral 12.11 del Art. 12 del Decreto 2056 del 24 de julio del 2003, asigno 
al INVIAS la función de otorgar los permisos de Transito por la Red Nacional a 
cargo del Instituto. Cuando los vehículos excedan las normas en cuanto a 
dimensiones o carga, coordinando lo necesario con la Agencia Nacional de 
Infraestructura ANI. 

Que mediante Resolución No 002614 del 2 de junio de 2011 se delegó un 
Subdirector de Apoyo Técnico la función establecida en el numeral 12.11 del 
articulo 12 del Decreto No 2056 del 24 de julio de 2003, indicada en el 
considerando anterior. 

Que el art²culo 68 de la Ley 962 del 8 de julio de 2005, establece que ñEl Instituto 
Nacional de Vías concederá permisos especiales, individuales o colectivos hasta 
por tres (3) años, para el transporte de productos agrícolas y bienes de servicios 
por las vías nacionales con vehículos extradimensionales, siempre que los 
interesados, propietarios o tenedores de tales vehículos, constituyan una póliza o 
garantía de responsabilidad por daños a terceros, vías e infraestructura. Las 
dimensiones y pesos autorizados se determinarán según criterio técnico de 
INVIASò  
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Que la ASOCIACIÓN DE CULTIVADORES DE CAÑA DE AZÚCAR DE 
COLOMBIA ï ASOCAÑA, en su condición de representante de los ingenios, 
solicitó al INSTITUTO NACIONAL DE VIAS mediante comunicación No DJ-1165 
del 21 de Agosto de 2012 y anexos, radicada en el INVIAS bajo el número No 
86961 del 22 de Agosto de 2012, solicita permiso para el transporte de caña de 
azúcar y de bagazo de caña de azúcar, de conformidad con lo previstoen el 
artículo 68 de la Ley 962 de 2005. 

Que la ASOCIACIÓN DE CULTIVADORES DE CAÑA DE AZÚCAR DE 
COLOMBIA ï ASOCAÑA, mediante radicado 77190 del 27 de julio de 2012 y 
anexos, present· el ñEstudio sobre transito, seguridad vial y factor da¶o de la 
estructura de pavimentos en carreteras por las cuales se movilizan vehículos qye 
transportan caña de azúcar y bagazo de caña de azúcar, en la red vial de los 
departamentos del Valle del Cauca, Cauca y Risaraldaò, el cual se env²o para 
concepto mediante oficio SAT 39332 del 10 de Agosto de 2012 a la ANI, y 
mediante memorando SAT47757 del 06 de Agosto de 2012 al Área de Regulación 
Técnica de la Sub-dirección de Apoyo Técnico. 

Que con el propósito de no afectar el Sector económico del país, ni proyectos de 
interés Nacional que dependen del  transporte de caña de azúcar y bagazo de la 
caña de azúcar, es necesario otorgar este permiso por un término de dos meses, 
plazo en el cual se esperan recibir las observaciones que formulen los 
concesionarios, la ANI y el INVIAS al Estudio de Transito y Seguridad Vial 
elaborado por la Universidad del Cauca y presentado por ASOCAÑA, las cuales 
se tendrán en cuenta al momento de prorrogar este permiso. 

En consecuencia,  

RESUELVE: 

ARTÍCULO PRIMERO: OBJETO: Conceder un permiso a los siguientes ingenios 
afiliados a la ASOCIACIÓN DE CULTIVADORES DE CAÑA DE AZÚCAR DE 
COLOMBIA ï ASOCAÑA: 

1. BIOENERGY. NIT No 900.060.992-2 
2. CARMELITA. NIT No 891.900.196-1 
3. CENTRAL TUMACO. NIT No 891.300.041-2 
4. INCAUCA NIT. No 891.300.237-9 
5. LA CABAÑA NIT. No 891.501.133-4 
6. MANUELITA NIT. No 891.300.241-9 
7. MARIA LUISA NIT. No 800.210.144-5 
8. MAYAGUEZ NIT. No 890.302.594-9 
9. PICHICHI NIT. No 891.300.513-7 
10. PROVIDENCIA. NIT No 891.300.238-6 
11. RIOPAILA CASTILLA. NIT No 900.087.414-4 
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12. RISARALDA. NIT No 891.401.705-8 
13. SAN CARLOS. NIT No 891.900.129-6 

Para el transporte terrestre de carga extradimensionada en vehículos articulados 
que transiten con caña de azúcar, y con bagazo de caña de azúcar, por las 
carreteras de los departamentos de Valle del Cauca, Cauca y Risaralda, por las 
siguientes rutas: 

RUTAS AUTORIZADAS POR EL INVIAS EN AMBOS SENTIDOS 

1. MALLA VIAL DEL VALLE DEL CAUCA Y CAUCA: BUGA ï PALMIRA ï 
CANDELARIA ï SANTANDER DE QUILICHAO ï POPAYAN Y 
MEDIACANOA ï YUMBO ï CALI. 

2. LA VIRGINIA ï MEDIACANOA ï BUGA ï PUERTO TEJADA. 
3. LA BALSA ï PUEERO LOPEZ ï PLANTA EL ALCARABAN ï PUERTO 

GAITÁN. 

ARÍCULO SEGUNDO: VALOR: El valor del presente permiso es de CIENTO 
SESENTA Y UN MILLONES CUATROCIENTOS CUARENTA MIL CIENTO 
SESENTA PESOS MDA/CTE ($ 161.440.160), que corresponde a: (61) días de 
permiso para (680) vehículos a un valor diario del permiso TRES MIL 
OCHOCIENTOS NOVENTA Y DOS PESOS MDA/CTE ($3892). 

ARTÍCULO TERCERO: VIGENCIA: El presente permiso será VIGENTE HASTA 
EL DIA TREINTA Y UNO (31) DE OCTUBRE DE 2012. 

ARTÍCULO CUARTO: GARANTÍAS: Si La ASOCIACIÓN DE CULTIVADORES 
DE CAÑA DE AZÚCAR DE COLOMBIA ï ASOCAÑA, incumple los términos para 
la presentación de la Póliza, el instituto Nacional de Vías derogará de inmediato la 
resolución que otorgó el permiso y dará aviso a la policía de carreteras, para el 
respectivo control de conformidad con las normas vigentes.  

ARTÍCULO QUINTO: EQUIPOS DE TRANSPORTE: Los equipos autorizados por 
el Instituto Nacional de Vías para realizar el transporte que se autoriza por este 
permiso se identifican con las siguientes placas, unidades de tracción, rutas, 
configuraciones vehiculares, y estarán enmarcados en los siguientes parámetros 
de peso bruto (toneladas), anchura (metros), longitud (metros) y altura(metros): 

1. INGENIO RIOPAILA CASTILLA S.A. 

 
1.1. Tractores: 

 

FQE-11ª FQE-47ª FQD-99ª FQV-34ª FQV-35ª FQV-36ª 

FQV-37ª FQV-38ª FQV-39ª FSN-56ª FSN-57ª FSN-59ª 

FSN-60ª FSN-61ª GUS-50B RCF-76B RCF-77B RCF-78B 
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1.2. Tractocamiones: 

 

FLP-506 FLP-507 FLP-508 FLP-509 FLP-510 FLP-063 

FLP-064 FLP-065 FLP-066 FLP-848 FLP-871 ZAA-284 

PLL-715 ZNK-106 VQA-898 SNH-042 VOV-723 VOV-724 

VOV-725 ZAP-676 ZAP-677 FLQ-041 FLQ-042 FLQ-043 

VXK-090 VXK-091 VXK-092 VXK-093 VXK-094 VXK-129 

VXK-130 VXK-131 VXK-132 VXK-133 ZAA-937 ZAA-938 

ZAA-939 ZAA-940 ZAA-941 ZDA-323 ZDA-327 ZDA-332 

ZDA-333 ZDA-334 ZNK-458 ZAP-657 ZAP-658 ZAP-659 

ZAP-715 ZAP-716 VQB-122 

1.3. Alzadoras: 

 

IAY-32ª IBA-14ª IBJ-96ª IGX-44ª IGX-46ª IGX-47ª 

FOO-15ª FQC-86ª FQC-87ª FQP-58ª GUS-28B 

 

1.4.  Configuraciones Vehiculares: 

¶ C3-S2-R4. 

¶ C3-S1-R2-R2-R2. 

¶ C3-S2-R3-R3-R3. 

¶ T2-R3-R3-R3-R3. 

¶ T2-R2-R2-R2-R2. 

1.6 Características conjuntos vehiculares 

 

RCF-79B RCF-80B IAQ-87ª ICU-37ª TZW-10 EPA-28C 

EOM-95C EOM-96C FQD-98ª KMK-46C KMB-08C KMB-76C 

KMB-77C FVE-52 

CONFIGURACION VEHICULAR 

 

PESO BRUTO 

(TONELADAS) 

ANCHO 

(METROS) 

LARGO 

(METROS) 

ALTO 

(METROS) 
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Convenciones: C3: Cabezote 3 ejes; T2: Tractor 2 ejes; S: Semi; R: Remolque 
Parágrafo Primero: Los avisos y señales tendrán las siguientes características y 
serán de uso obligatorio durante la circulación: 

¶ Dimensiones mínimas: 1.80 metros de largo por 0.80 metros de altura. 

¶ Colores: Fondo amarillo, letras y orla negras. 

¶ Texto: ñPeligro Veh²culo extra-largo.ò  Las letras de este texto deber§n 

corresponder en su forma con los alfabetos ñDò o ñEò de las letras may¼sculas 

fijadas en el manual sobre dispositivos para la regulación del tránsito en calles 

y carreteras.  La altura de las letras no deberá ser menor de diez (10) 

centímetros. 

¶ Cantidad: Dos (2) avisos por cada vehículo de carga, que estarán colocados 

uno en la parte delantera y otro en la parte trasera de este.  Adicionalmente, en 

los costados de los vagones se instalarán cintas reflectivas dentro de los 

plazos fijados en esta Resolución. 

¶ Material: Los avisos serán fabricados en lámina plástica de alta reflectividad 

especial para señales de tránsito.  Su decoración se hará sobre lámina de alta 

reflectividad de color amarillo, con coeficiente mínimo de retro reflexión no 

menor de 100 candelas/candelas ï pie/pie cuadrado. 

¶ Visibilidad: Los avisos, textos, bandas reflectivas, luces, intermitentes y 

demás dispositivos de iluminación deben permanecer siempre en buen estado, 

limpios y libres de materiales que impidan su visibilidad. 

 

 

C3-S2-R4 

90.10 2.60 32.69 4.10 

 

C3-S1-R2-R2-R2 

85.25 2.60 43.84 4.10 

 

C3-S2-R3-R3-R3 

127.90 2.60 48.45 4.10 

 

T2-R3-R3-R3-R3 

77.72 2.60 45.17 4.10 

 

T2-R2-R2-R2-R2 

88.82 2.60 44.61 4.10 
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Parágrafo Segundo: Cada uno de los vagones que forman parte de los trenes 
cañeros, deberán portar, en la parte trasera, luces intermitentes que permitan su 
visualización tanto en horas diurnas como nocturnas, las que pueden 
corresponder con las luces de parqueo en el evento en que los vagones cuenten 
con este dispositivo de seguridad, quedando prohibido, en consecuencia, utilizar 
mecheros en la parte trasera de los vagones.  EL INSTITUTO NACIONAL DE 
VÍAS verificará su cumplimiento. 

Parágrafo Tercero: Cada uno de los vagones que forman parte de los trenes 
cañeros, deberán portar en la parte trasera y en los costados, cintas reflectivas 
que permitan su visualización tanto en horas diurnas como nocturnas.  EL 
INSTITUTO NACIONAL DE VÍAS verificará su cumplimiento 

ARTÍCULO SEXTO: En los cruces permanentes sobre vías principales los 
ingenios deberán adoptar las siguientes medidas de precaución: 

¶ Mantener despejado de vegetación el cruce (podar árboles) 

¶ Limpiar de lodo la calzada de circulación para evitar accidentes, lavando la 

calzada con agua a presión y cepillo cada vez que se verifique suciedad a la 

salida a las vías pavimentadas.  Se prohíbe el uso de motos niveladoras y 

cargadoras para desarrollar estas labores de limpieza, con el fin de evitar 

daños en la capa de rodadura, en la demarcación y en la señalización. 

¶ Mantener, como mínimo, cuatro (4) sitios de iluminación a cada lado de la vía, 

advirtiendo a los usuarios sobre la proximidad al cruce de vehículos cañeros.  

Esta iluminación se deberá iniciar cien (100) metros antes del cruce, en cada 

sentido de circulación del tránsito. 

¶ Instalar como mínimo tres (3) señales preventivas en cada sentido de 

circulación, a cien (100), doscientos (200) y quinientos (500) metros antes del 

cruce de vehículos cañeros, indicando la presencia de éstos. 

¶ Pintar líneas reductoras de velocidad en los sitios destinados para el cruce de 

vehículos cañeros. 

¶ Disponer la presencia permanente de dos (2) guardavías (bandereros), con su 

respectiva dotación y elementos de señalización adecuados, en el cruce de la 

vía durante el período de entrada y salida de vehículos cañeros, orientando y 

previniendo a los conductores de los demás vehículos usuarios de las vías. 

 

En los cruces temporales sobre vías principales los ingenios deberán adoptar las 
siguientes medidas de precaución: 

¶ Señalizar utilizando elementos portátiles, bien sea semáforos, avisos y / o 

lámparas intermitentes.  Queda prohibida la utilización de mecheros. 
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¶ Disponer la presencia permanente de dos (2) guardavías (bandereros), con su 

respectiva dotación y elementos de señalización adecuados, en el cruce de la 

vía durante el período de entrada y salida de vehículos cañeros, orientando y 

previniendo a los conductores de los demás vehículos usuarios de las vías. 

 
Parágrafo primero: Doscientos (200) metros antes de entrar los vehículos 
cargados con la caña y / o el bagazo a la vía principal pavimentada, deberán 
limpiarse completamente las ruedas de los vehículos cañeros, tanto de la unidad 
tractora como de los vagones de carga, de todos los residuos de barro, fango y / o 
caña que puedan dañar la carpeta asfáltica o la señalización instalada o que 
pongan en riesgo a los demás vehículos usuarios de las vías.ò 

Parágrafo segundo:  Los ingenios a los cuales se prorroga el presente permiso, 
deberán mantener limpias las bermas de escombros y desperdicios generados en 
el transporte de caña de azúcar y de bagazo de caña de azúcar, depositándolos 
en lugares adecuados, no permitiendo se formen sedimentos que obstruyan el 
drenaje natural de las cunetas.ò 

Parágrafo tercero: Los ingenios a los cuales se prorroga el presente permiso, 
deberán ejecutar, a su costa, todas las reparaciones de las obras que resulten 
afectadas como consecuencia del presente permiso. 

ARTICULO SEPTIMO: Para la utilización del permiso que se concede por esta 
Resolución, es obligación de cada ingenio construir y mantener vigente la póliza 
de garantía de responsabilidad civil extracontractual, a favor del INSTITUTO 
NACIONAL DE VÍAS y / o terceros, de que trata el literal l) del artículo quinto y el 
literal g) del artículo sexto de la Resolución No 000777 del 14 de febrero de 1995, 
expedida por el Ministerio de Transporte. 

Parágrafo Primero: Queda expresamente entendido que el INSTITUO 
NACIONAL DE VÍAS no será responsable, en ninguna forma, por daños y / o 
accidentes de cualquier naturaleza, inmediatos o posteriores, que puedan resultar 
con ocasión de la expedición de esta autorización a los vehículos motivo del 
permiso y / o terceros. 

ARTICULO OCTAVO: Las Unidades de tracción que se relacionan en la presente 
resolución podrán circular con los remolques hasta completar las configuraciones 
vehiculares que se autorizan para cada ingenio, sin que por ello se requiera 
permiso adicional para el desplazamiento de dichos remolques. 

ARTÍCULO NOVENO: Notificación ASOCIACION DE CULTIVADORES DE 
CAÑA DE AZUCAR DE COLOMBIA ï ASOCAÑA deberá notificarse de esta 
Resolución dentro de los diez (10) días siguientes a la fecha de expedición. 
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ARTÍCULO DÉCIMO: OTRAS DISPOSICIONES: Continúan vigentes las demás 
disposiciones contenidas en la Resolución No. 040 del 6 de enero de 2006 y sus 
modificatorias. 

ARTICULO UNDÉCIMO: Contra esta Resolución proceden los Recursos 
ordinarios de Ley como son el de Reposición y el de Apelación. 

ARTICULO DUODÉCIMO: La presente Resolución rige a partir de la fecha de su 
expedición y surte su efecto a partir de la fecha de aprobación de la Póliza de 
Responsabilidad Civil Extracontractual por parte del INVIAS y de la expedición del 
respectivo comprobante de ingreso.12 

NOTIFIQUESE, COMUNIQUESE Y CUMPLASE: 

Dada en Bogotá D. C. a los 30 AGO 2012 

 

 

ñConstruyendo v²as forjamos futuroò 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                            
12 Ibíd.  
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3. ESTADO DEL ARTE 

Es una etapa que se debe desarrollar al momento de realizar un proyecto 
investigativo. Definiendo los aspectos de como ha sido tratado el tema con 
respecto a otras fuentes de información. No obstante, el proyecto de investigación 
se fundamentó bajo las condiciones de trabajo de campo, directamente en el 
ingenio Riopaila Castilla S.A. y la compañía Sameco Ltda., lo cual permitió abordar 
la información necesaria para la consecución del mismo. Así pues, se hace 
mención a las fuentes bibliográficas de las cuales se obtuvo un gran aporte para el 
óptimo desarrollo del sistema de administración en la flota de transporte de caña 
de azúcar para el cuidado de sus llantas.  

¶ http://sameco.org/productos/reencauche 

¶ http://www.riopaila-castilla.com/ 

De igual manera, se optó por analizar e interpretar diferentes fuentes asociadas al 
reencauche. Dichas fuentes son artículos, manuales o trabajos de grado 
enfocados a la alternativa mencionada: 

ANGARITA ORTIZ, Yaneth Liliana y ZORRO CORONEL, Félix Antonio. 
Investigación para conocer la situación del mercado de reencauche de automudial 
en la regional santanderes [Articulo online]. Disponible en internet: 
<http://intellectum.unisabana.edu.co:8080/jspui/bitstream/10818/176/1/Yaneth%20
Liliana%20Angarita%20Ortiz.pdf> 

NARIÑO MOLINA, Lina Marcela, PEÑA MUÑOZ, Iván Darío y NIETO VILLEGAS, 
Laura Marcela. Internacionalización de las empresas colombianas caso: 
automudial S.A. [Articulo online]. Disponible en internet: 
<http://repository.urosario.edu.co/bitstream/10336/2010/1/1026258249-2010.pdf 

http://www.simart.com.bo/index.php?option=com_content&view=article&id=6&Itemi
d=8 

http://www.goodyear.com.co/tyres/truck/retreads.html 

Manual de producción más limpia y buenas prácticas ambientales.[Articulo online].  
http://www.areadigital.gov.co/ProduccionLimpia/Documents/Cl%C3%BAster%20Tr
ansporte/Manual_PL_Reencauche_Aprovechamiento_Llantas.pdf 

http://www.dinero.com/edicion-impresa/negocios/articulo/la-verdadera-cara-del-
reencauche/36969 

http://sameco.org/productos/reencauche
http://www.riopaila-castilla.com/
http://intellectum.unisabana.edu.co:8080/jspui/bitstream/10818/176/1/Yaneth%20Liliana%20Angarita%20Ortiz.pdf
http://intellectum.unisabana.edu.co:8080/jspui/bitstream/10818/176/1/Yaneth%20Liliana%20Angarita%20Ortiz.pdf
http://repository.urosario.edu.co/bitstream/10336/2010/1/1026258249-2010.pdf
http://www.simart.com.bo/index.php?option=com_content&view=article&id=6&Itemid=8
http://www.simart.com.bo/index.php?option=com_content&view=article&id=6&Itemid=8
http://www.goodyear.com.co/tyres/truck/retreads.html
http://www.areadigital.gov.co/ProduccionLimpia/Documents/Cl%C3%BAster%20Transporte/Manual_PL_Reencauche_Aprovechamiento_Llantas.pdf
http://www.areadigital.gov.co/ProduccionLimpia/Documents/Cl%C3%BAster%20Transporte/Manual_PL_Reencauche_Aprovechamiento_Llantas.pdf
http://www.dinero.com/edicion-impresa/negocios/articulo/la-verdadera-cara-del-reencauche/36969
http://www.dinero.com/edicion-impresa/negocios/articulo/la-verdadera-cara-del-reencauche/36969
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4. DISEÑO METODOLÓGICO 

4.1 TIPO DE INVESTIGACIÓN 

El estudio de investigación que se va a realizar en el ingenio Riopaila Castilla S.A 
U.N. Maquinaria, área Montallantas, va a abarcar tres etapas importantes, las 
cuales son: investigación descriptiva, analítica y experimental. 

En primera instancia, se va a describir todos los acontecimientos con los cuales se 
identifica el problema, Teniendo en cuenta, la manipulación directa de las llantas 
por parte de los encargados (montallantas), calibración, entre otros. En segunda 
instancia, manejar fuentes de información que permitan la obtención de datos 
como fechas de montaje de llantas, kilometrajes u horómetros, números 
consecutivos, precios de las llantas, inversión requerida, etc. y como tercera 
etapa, lo que se busca es evaluar la acertividad que tiene el modelo de 
mejoramiento para facilitar un mayor provecho de lo que concierne a la flota de 
llantas. 

4.2 TIEMPO 

La duración que se estima para la realización del proyecto es de 7 meses, 
necesarios y suficientes para poner en marcha el estudio basado en la situación 
actual, y así optar en proponer y evaluar las alternativas de mejora, seleccionando 
la más adecuada para que en un horizonte de tiempo se pueda efectuar la 
solución ideal. 

4.3 FUENTES DE INFORMACIÓN 

4.3.1 Fuente de información primaria 
 

Patio de caña y área de Montallantas de la U.N. Maquinaria del Ingenio Riopaila 
Castilla S.A. Teniendo en cuenta todo el personal que está directamente 
involucrado en lo que corresponde a la flota de transporte y al cuidado de sus 
llantas; Jefe de montallantas, supervisores, operarios entre otros. 
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4.3.2 Fuente de información secundaria 
 

Documentos físicos y/o magnéticos, conferencias, asesorías externas, artículos a 
fines al tema de investigación, entre otros.  

4.4 ACTIVIDADES A DESARROLLAR 
 
ü Objetivo Nº 1: Realizar una presentación de la empresa, donde se estipule su 

cronología histórica, misión, visión, políticas de calidad, portafolio de productos, 
entre otros. 
 

ü Objetivo Nº 2: Realizar un diagnóstico a nivel externo e interno basado en 
conceptos de la Planeación estratégica, teniendo como primordial referencia al 
Autor Fred R. David. 

 
Actividad-Instrumento 
 

1. Visión. 
2. Misión. 
3. Identificación factores externos.  
4. Identificación factores internos.  
5. Formulación de los objetivos. 

 
ü Objetivo Nº 3: Formular, Analizar y elegir las diferentes estrategias de 

mejoramiento para el área de Montallantas situada en el U.N. Maquinaria del 
ingenio Riopaila Castilla S.A.  Basado en herramientas como la matriz FODA 
establecida en los conceptos de la Planeación estratégica del Autor Fred R. 
David. Lo cual proporcionará un óptimo funcionamiento en sus procesos. 

Actividad-Instrumento 
 

1. Analizar todo el enfoque externo e interno mediante la utilización de la 
matriz FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas). 

2. Formular estrategias viables que se puedan utilizar en el área de 
montallantas, teniendo en cuenta la información obtenida en los análisis 
externos e internos. 
 

ü Objetivo Nº 4: Implementar una propuesta de mejoramiento enfocada a la 
administración óptima de las llantas, del área situada en la U.N. Maquinaria del 
ingenio Riopaila Castilla S.A.   
 

ü Objetivo Nº 5: Realizar una validación de las estrategias de mejoramiento, en 
términos de desempeño y costos. 
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Actividad-Instrumento 
 

1. Realizar evaluación financiera y tener en cuenta los beneficios.  
 

DECLARACIÓN DE LA VISIÓN 

El área de Montallantas situada en la U.N. Maquinaria del Ingenio Riopaila Castilla 
S.A  en los próximos ocho años será una dependencia que fomentará el óptimo 
manejo administrativo con relación a la flota de llantas de los equipos de 
transporte de caña de azúcar; logrando el máximo aprovechamiento del recurso y 
garantizando la entrega oportuna a fábrica. 

DECLARACIÓN DE LA MISIÓN  

EL área de Montallantas situada en la U.N. Maquinaria del Ingenio Riopaila Castilla 
S.A contribuye con labores vitales que benefician el proceso del transporte de 
caña de azúcar. Dichas labores son esenciales para garantizar una movilización 
de los equipos sin que presenten ningún tipo de eventualidad en sus llantas. Para 
ello se debe generar un óptimo control en cuanto al reencauche se refiere, y así 
garantizar un ahorro significativo para la compañía en término de costo por 
kilómetro. 
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5. DIAGNÓSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL 

5.1 ANÁLISIS DEL ENTORNO 

5.1.1 Variable Económica 
 

Es importante conocer el movimiento económico que tiene el país, al momento de 
tomar decisiones a nivel industrial. Así pues, se hará mención a los diferentes 
puntos clave a tener en cuenta. 
 
Las políticas económicas de Colombia y la promoción agresiva de acuerdos de 
libre comercio en los últimos años han reforzado su capacidad para enfrentar 
choques externos. El PIB real creció un 5,7% en 2011 y la inflación terminó 2011 
en el 3,7%, continuando con casi una década de fuerte desempeño 
económico. Las tres principales agencias de calificación han mejorado el grado de 
inversión de Colombia. Sin embargo, Colombia depende en gran medida de las 
exportaciones de petróleo, por lo que es vulnerable a una caída en los precios del 
petróleo. El desarrollo económico se ve obstaculizada por la infraestructura 
inadecuada, debilitó aún más por las recientes inundaciones. Por otra parte, la 
tasa de desempleo del 10,8% en 2011 sigue siendo uno de los más altos de 
América Latina. La política exterior del gobierno de Santos se ha centrado en 
reforzar los lazos comerciales de Colombia e impulsar la inversión en el país. El 
Acuerdo entre EE.UU. y Colombia de Libre Comercio (TLC) fue ratificado por el 
Congreso de los EE.UU. en octubre de 2011 y está pendiente de ejecución en 
2012. Colombia ha firmado acuerdos de libre comercio o de la negociación es con 
una serie de otros países, incluyendo Canadá, Chile, México, Suiza, la Unión 
Europea, Venezuela, Corea del Sur, Turquía, Japón e Israel. La inversión 
extranjera directa - en particular en el sector del petróleo - llegó a la cifra récord de 
10 millones de dólares en 2008, pero cayó a $ 7.2 mil millones en 2009, antes de 
comenzar a recuperarse en 2010, y parece haber alcanzado un récord $ 13 
billones en 2011.Colombia es el tercer mayor exportador latinoamericano de 
petróleo a los EE.UU. La desigualdad, el subempleo, y el narcotráfico siguen 
siendo problemas importantes, y la infraestructura en Colombia exige mejoras 
importantes para sostener la expansión económica. A finales de 2010, Colombia 
experimentó su inundación más severa en décadas con daños estimados en más 
de $ 6 mil millones. Las lluvias se reanudaron en 2011 causando más daños a los 
cultivos y la infraestructura, así como matando a cientos de colombianos y el 
desplazamiento de millones de personas.13 
 
 
                                            
13http://infotradeservices.wordpress.com 

http://infotradeservices.wordpress.com/
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Gráfica 2. PIB Variación Anual, Colombia (Miles de Millones de pesos) 

 
 

Fuente. http:// www.indexmundi.com 

Comportamiento sectorial del PIB14 

Al analizar el resultado del PIB en el segundo trimestre de 2011 comparado con el 
mismo periodo de 2010 por grandes ramas de actividad, se observaron las 
siguientes variaciones: 10,3% en explotación de minas y canteras; 7,2% en 
comercio, reparación, restaurantes y hoteles; 7,1% en transporte, almacenamiento 
y comunicaciones; 6,1% en establecimientos financieros, seguros, actividades 
inmobiliarias y servicios a las empresas; 2,3% en servicios sociales, comunales y 
personales; 2,2% en agricultura, ganadería, caza, silvicultura y pesca; 2,1% en 
industrias manufactureras; 1,5% en suministro de electricidad, gas y agua; y -0,9% 
en construcción. Por su parte, los impuestos, derechos y subvenciones, en 
conjunto, aumentaron en 14,1%. 

 

 

 

 

 

                                            
14http://www.dane.gov.co/files/investigaciones/boletines/pib/cp_PIB_IItrim11.pdf 
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Cuadro 1. Comportamiento de PIB por ramas de actividad económica 

Variación porcentual anual  2011 - II / 2010 - II 

Ramas de actividad 
Variación 

porcentual 

Agricultura, ganadería, caza, silvicultura y pesca 2,2 
Explotación de minas y canteras 10,3 
Industrias manufactureras 2,1 
Suministro de electricidad, gas y agua 1,5 
Construcción -0,9 
Comercio, reparación, restaurantes y hoteles 7,2 
Transporte, almacenamiento y comunicaciones 7,1 

Establecimientos financieros, seguros, actividades 
inmobiliarias y servicios a las empresas  

6,1 

Actividades de servicios sociales, comunales y 
personales 

2,3 

Subtotal valor agregado 4,5 
Total impuestos 14,1 

Producto Interno bruto 5,2 

 

Fuente: DANE - Dirección de Síntesis y Cuentas Nacionales 

Comportamiento trimestral15 

Respecto al primer trimestre de 2011, se observaron las siguientes variaciones: 
4,7% en construcción; 3,6% en explotación de minas y canteras; 2,7% en 
establecimientos financieros, seguros, actividades inmobiliarias y servicios a las 
empresas; 2,6% en comercio, reparación, restaurantes y hoteles; 2,5% en 
transporte, almacenamiento y comunicaciones; 2,1% en actividades de servicios 
sociales, comunales y personales; 1,6% en suministro de electricidad, gas y agua; 
-0,3% en el sector agropecuario, silvicultura, caza y pesca; y -1,1% en industrias 
manufactureras. 

 

 

 

 

                                            
15 ibíd. 
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Cuadro 2. Comportamiento de PIB por ramas de actividad económica 

Variación porcentual Trimestral  2011 - II / 2011 - I 

Ramas de actividad 
Variación 

porcentual 

Agricultura, ganadería, caza, silvicultura y pesca -0,3 
Explotación de minas y canteras 3,6 
Industrias manufactureras -1,1 
Suministro de electricidad, gas y agua 1,6 
Construcción 4,7 
Comercio, reparación, restaurantes y hoteles 2,6 
Transporte, almacenamiento y comunicaciones 2,5 

Establecimientos financieros, seguros, actividades 
inmobiliarias y servicios a las empresas  

2,7 

Actividades de servicios sociales, comunales y 
personales 

2,1 

Subtotal valor agregado 2,0 
Total impuestos 2,4 

Producto Interno bruto 2,1 

 

Fuente: DANE - Dirección de Síntesis y Cuentas Nacionales 

Comportamiento semestral16 

Durante la primera mitad del año 2011, el Producto Interno Bruto creció en 5,0% 
respecto al primer semestre de  2010. Este comportamiento se explica por las 
siguientes variaciones sectoriales: 9,7% en explotación de minas y canteras; 6,7% 
en comercio, servicios de reparación, restaurantes y hoteles; 6,3% en transporte, 
almacenamiento y comunicaciones; 5,4% en establecimientos financieros, 
seguros, inmuebles y servicios a las empresas; 4,5% en agropecuario, silvicultura, 
caza y pesca;  3,5% en industria manufacturera; 1,8% en servicios sociales, 
comunales y personales;  0,3% en electricidad, gas de ciudad y agua; y  -1,9% en 
construcción. Por su parte, durante el primer semestre el total de los impuestos 
aumentó en 13,6% con relación al mismo periodo de 2010. 

 

 

 

                                            
16 ibíd. 
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Cuadro 3. Comportamiento de PIB por ramas de actividad económica 

Variación porcentual semestral 2011/ 2010 (enero - junio) 

Ramas de actividad 
Variación 

porcentual 

Agricultura, ganadería, caza, silvicultura y pesca 4,5 
Explotación de minas y canteras 9,7 
Industrias manufactureras 3,5 
Suministro de electricidad, gas y agua 0,3 
Construcción -1,9 
Comercio, reparación, restaurantes y hoteles 6,7 
Transporte, almacenamiento y comunicaciones 6,3 

Establecimientos financieros, seguros, actividades 
inmobiliarias y servicios a las empresas  

5,4 

Actividades de servicios sociales, comunales y 
personales 

1,8 

Subtotal valor agregado 4,2 
Total impuestos 13,6 

Producto Interno bruto 5,0 

 

Fuente: DANE - Dirección de Síntesis y Cuentas Nacionales 

Empleo  Colombia17 
 
En un año se redujo en un punto porcentual la tasa global de desempleo, pasó de 
11,8% en 2010 a 10,8%. En 2011, para el total nacional la población ocupada fue 
20 millones de personas, la población desocupada 2,4 millones de personas y la 
población inactiva 12,8 millones de personas. 
 
En promedio para 2011, la tasa global de participación fue 63,7%, la tasa de 
ocupación 56,8% y la tasa de desempleo 10,8%. En el trimestre octubre - 
diciembre de 2011, la rama de actividad que concentró el mayor número de 
ocupados fue comercio, restaurantes y hoteles (26,4%).  
 
El 43,8% de los empleados del país son trabajadores por cuenta propia. La tasa 
de desempleo de los jefes de hogar fue 4,8%. 
 
En diciembre de 2011 la tasa de desempleo fue 9.8%, frente a 11.1% 
del mismo mes de 2010 

                                            
17http://www.dinero.com/actualidad/economia/articulo/desempleo-colombia-durante-2011-
108/143760 

http://www.dinero.com/actualidad/economia/articulo/desempleo-colombia-durante-2011-108/143760
http://www.dinero.com/actualidad/economia/articulo/desempleo-colombia-durante-2011-108/143760
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En 2011 las ciudades que registraron mayores tasas de desempleo 
fueron, Quibdó con una tasa de 18,6%; Popayán, con niveles de 17,4% 
y Armenia con una tasa de desempleo 17,3%.  
 
Mientras que las ciudades con los niveles más bajos son San Andrés, que es el 
ejemplo nacional, con un indicador de 7,3%, Barranquilla llegó al 8,2% 
y Bogotá con una tasa de desempleo de 9,5%.  
 
En noviembre del 2011 la tasa se registró una tasa desempleo de 9,2%, lo que 
corresponde a 2,1 millones de desocupados. Además en ese mes se registraron 
20,4 millones de personas trabajando.18  
 
Gráfica 3. Tasa de Desempleo en Colombia (%) 

 
 

Fuente. http:// www.indexmundi.com 
 
Se observa una  tendencia a la baja en esta variable nacional, lo cual significa  
una recuperación económica en el país. Pues con relación al año  2009 - 2011 el 
país paso de tener un desempleo del 12% al 10.8%, demostrando buenos índices 
a nivel adquisitivo para las personas. 
 
 
 
 
 
 

                                            
18 ibíd. 
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Inflación19 
 
A pesar de los problemas originados por el invierno en Colombia en el 2011, la 
meta de inflación que había proyectado el Banco de la República se cumplió de 
acuerdo con el informe revelado por el Dane. 
 
En el año que acaba de concluir, el índice de precios al consumidor fue del 3.73 
por ciento que se encuentra dentro de las proyecciones del emisor del 2 al 4 por 
ciento. Según el Dane, los sectores que presionaron la Inflación en Colombia en el 
año que acaba de concluir fueron: alimentos 5.27%, educación 4.57 % y vivienda 
3.78%. 
 
Por debajo de la inflación en el 2011 se ubicaron: salud 3.64%, comunicaciones 
3.26%, transporte 3.07%  y otros gastos con el 2.08%. 
 
Las ciudades con las mayores variaciones en el año fueron Bucaramanga con el 
5.76 %, Neiva 5.41%, Valledupar 5.05 %, Bogotá registró una tasa de 3.21% y la 
de menor valor fue pasto con el 2.41%.En el mes de diciembre la Inflación en 
Colombia se ubicó en el 0.42% jalonada por los sectores de comunicaciones, 
diversión, y alimentos. A continuación se presentara unos datos y un grafico que 
compara la inflación del año 2011 con respecto a la del 2010. 
 
Tabla 1. Inflación Colombia 2011 

Periodo IPC 
Variación 
anual % 

Enero 106,19 3,40 

Febrero 106,83 3,17 

Marzo 107,12 3,19 

Abril 107,25 2,84 

Mayo 107,55 3,02 

Junio 107,89 3,23 

Julio 108,05 3,42 

Agosto 108,02 3,27 

Septiembre 108,35 3,73 

Octubre 108,55 4,02 

Noviembre 108,80 3,96 

Diciembre 109,25 3,73 

 

Fuente. http://inflacion.com.co/inflacion-2011-colombia.html 

                                            
19http://www.caracol.com.co/noticias/economia/la-inflacion-en-colombia-en-el-2011-fue-de-
373/20120105/nota/1602508.aspx 

http://inflacion.com.co/inflacion-2011-colombia.html
http://www.caracol.com.co/noticias/economia/la-inflacion-en-colombia-en-el-2011-fue-de-373/20120105/nota/1602508.aspx
http://www.caracol.com.co/noticias/economia/la-inflacion-en-colombia-en-el-2011-fue-de-373/20120105/nota/1602508.aspx
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Tabla 2. Inflación Colombia 2010 

Periodo IPC 
Variación 
anual % 

Enero  102,7 2,10  

Febrero 103,55  2,10  

Marzo 103,81  1,84  

Abril 104,29  1,98  

Mayo 104,40  2,07  

Junio 104,52  2,25  

Julio 104,47  2,24  

Agosto 104,59  2,31  

Septiembre 104,45  2,28  

Octubre 104,36  2,33  

Noviembre 104,56  2,59  

Diciembre 105,17  3,17  

 

Fuente. http://inflacion.com.co/inflacion-2011-colombia.html 

 
Gráfica 4. Inflación Colombia 2011 vs 2010 

 
 

Fuente. Los Autores 
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Se puede apreciar una tendencia que disminuye en la inflación del año 2011 con 
respecto al año anterior. A pesar que el IPC va en aumento, se espera que la 
economía del país mantenga un equilibrio para la buena aceptación y adquisición 
por parte de los colombianos. 
 
Inversión extranjera en Colombia20 
 
Colombia ocupó el quinto puesto a nivel mundial donde más creció la Inversión 
Extranjera Directa (IED) en el 2011, de acuerdo con los datos preliminares 
publicados ayer por la Conferencia de Naciones Unidas para el Comercio y el 
Desarrollo (Unctad). 

Según la agencia internacional, el primer lugar lo ocupó Austria con un aumento 
del 366,3 por ciento, seguido por Sudáfrica con un 269,2 por ciento, Italia con un 
alza del 261,0 por ciento, Portugal se ubicó en el cuarto puesto con un 203,3 por 
ciento, seguido por Colombia con un 113,4 por ciento, según el Informe 
Tendencias Mundiales de Inversión. 

La IED para el país aumentó de 6.800 millones de dólares en el 2010 a 14.400 
millones en el 2011. 

Mientras tanto, Latinoamérica y el Caribe fueron las regiones en las que más 
crecieron las inversiones extranjeras directas en el 2011, con un total de 216.400 
millones de dólares, lo que supone un 34,6 por ciento más que en el 2010. 

Mientras tanto, las inversiones extranjeras directas en todo el mundo alcanzaron 
los 1,51 billones de dólares en el 2011, un 17 por ciento más que en el 2010. 

Tras el incremento del pasado a¶o, el informe augura un ñmodesto crecimiento de 
las FDI en el 2012ò y las sit¼a en unos 1,6 billones de d·lares, aunque advierte 
que la fragilidad econ·mica mundial ñplantea riesgosò. 

Las inversiones extranjeras crecieron en el 2011 tanto en países desarrollados un 
18,5 por ciento como en aquellos en vías de desarrollo 13,7 por ciento. 

Entre los países latinoamericanos, Brasil y Chile vieron crecer la IED un 35,3 y un 
16,4 por ciento, respectivamente y en Perú el progreso fue más modesto, del 7,4 
por ciento. 

Por el contrario, en países como Argentina y México las inversiones cayeron en el 
2011, un 10 por ciento menos en el primer caso y un 8,8 por ciento en el segundo. 

Los países en vías de desarrollo y las economías de transición acapararon la 
mitad de las IED globales del 2011. 

                                            
20http://www.portafolio.co/negocios/inversion-extranjera-colombia-fue-la-quinta-del-mundo 

http://www.portafolio.co/negocios/inversion-extranjera-colombia-fue-la-quinta-del-mundo
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Los flujos de inversión extranjera directa en Colombia son hoy tres veces mayores 
que hace nueve años.  
 
Gráfica 5. FIED, primer trimestre 2011 US$ Millones 

 
 

Fuente. Cifras obtenidas a través de la balanza cambiaria del Banco de la 
República. 

La variación del 2009 con respecto al 2010es de - 6,1%, la variación del primer 
Trimestre 2010 con respecto al primer Trimestre 2011es de 132%, con la 
participación sobre el total de los países con inversión acumulada positiva, sin 
reinversión de utilidades ni inversión en el sector petrolero. El valor acumulado 
2000 ï 2010 es de US$ 32.462 millones.21 

 

 

                                            
21http://www.inviertaencolombia.com.co/images/stories/Presentacion%20Infraestructura%20Hotelera%20-

%20Julio%202011.pdf 

http://www.inviertaencolombia.com.co/images/stories/Presentacion%20Infraestructura%20Hotelera%20-%20Julio%202011.pdf
http://www.inviertaencolombia.com.co/images/stories/Presentacion%20Infraestructura%20Hotelera%20-%20Julio%202011.pdf


 

 

59 

Los países inversionistas en Colombia 2000 - 2010 son: 

¶ Estados unidos con un acumulado de US$9.333millones y una participación 
del 28.8 %. 

¶ Inglaterra con un acumulado de US$4.631 millones y una participación de 
12.8 %. 

¶ España con un acumulado de US$2.637 millones y una participación de 7.3 
%. 

¶ México con un acumulado de US$1.517 millones y una participación de 4.2 
%. 

Ahora bien, con base al estudio previo del entorno, a nivel económico se puede 
resaltar los diferentes aspectos que el Ingenio Riopaila Castilla mostró basándose 
en el comportamiento nacional  productivo. Así pues, el punto de referencia fue el 
año 2010, un período mejor de lo esperado. Los resultados mostraron un 
crecimiento de la demanda del azúcar debido a la confianza de consumidores y 
empresas; a esto se suma una rápida respuesta de las medidas gubernamentales. 

5.1.2 Entorno Socio ï Cultural y demográfico 
 

La población más cercana y de mayor influencia al Ingenio Riopaila Castilla S.A. 
es el municipio de Zarzal, donde se mencionará los diferentes factores que la 
identifican.22 

El Municipio tiene un área de 355,14 Km2, conformada principalmente por terreno 
plano y colinas (262 Km2, con clima cálido) perteneciente al valle geográfico del 
Río Cauca; al Norte y al Oriente se observan algunos accidentes orográficos de 
poca elevación que hacen parte del piedemonte (93 Km2, clima medio) de la 
vertiente occidental de la Cordillera Central. Entre estas elevaciones se destacan 
el cerro de Pan de Azúcar, los altos de La Aurora y Montenegro, la sierra del 
Salado y la sierra de Zarzal, el cerro de Care perro y la loma de la cruz. Desde el 
punto de vista hidrográfico, el río Cauca marca el límite occidental del Municipio. A 
él confluyen las aguas del Río La Paila, de las quebradas Las Cañas y La Honda, 
de los zanjones Murillo, Las Lajas y Limones y el río La Vieja . La Cabecera 
Municipal se encuentra situada en los 4Á23ô34ôô de latitud norte y 76Á04ô28ôô de 
longitud oeste 

A nivel demográfico, el principal problema tiene que ver con la tasa de desempleo 
que tiene el municipio, y que afecta principalmente a la población joven.  Algunas 
de las razones de esta alta tasa de desempleo obedece a factores como la crisis 
económica que atraviesa el comercio, falta de políticas socio-económicas para 

                                            
22http://zarzal-valle.gov.co/apc-aa-files/39313661646432633336663034663731/PlanDes2008.pdf 

http://zarzal-valle.gov.co/apc-aa-files/39313661646432633336663034663731/PlanDes2008.pdf


 

 

60 

reactivar la economía local y frenar el desempleo y falta de un desarrollo 
agroindustrial en la región, entre otras. 

En la definición de su base demográfica de trabajo, el Plan Básico de 
Ordenamiento Territorial asume las proyecciones del Departamento Administrativo 
de Planeación del Valle y el DANE, realizadas hasta el año 2008. Para su 
prolongación  hasta el año 2012  se mantuvieron iguales las tasas de crecimiento 
del último período de proyección del DAPV y DANE obteniéndose para el año 
horizonte del Plan una población aproximada de 50.000 habitantes. 

Así mismo se asumió que el proceso de crecimiento de la participación de la 
población urbana seguirá siendo creciente, por lo cual se espera para este mismo 
horizonte una distribución de población del 74%  urbano y el 26% rural o sea una 
población de cerca de 37.000 habitantes localizados en la cabecera del municipio, 
en tanto que la población rural se estima mantendrá una situación relativamente 
estable. 

Tabla 3. Censo de la población hasta el 2012 

Municipio 
Población proyectada 

1993 2000 2001 2003 2006 2009 2012 

Zarzal 38,156 42754 43335 44501 46136 47840 49616 

Cabecera 26883 30783 31274 32258 33716 35240 36833 

Rural 11273 11971 12061 12243 12420 12600 12783 

 

Fuente. Diagnostico situacional municipio de zarzal 

Grafica 6.Estadística de la población de zarzal 

 

Fuente. Los Autores 

Cuadro 4. Población por grupo etáreos, sexo y zona 
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Hombres 
% 

Mujeres 
% 

Total 
% 

Edad Urb. Rur Total  Urb. Rur Total  Urb. Rur Total  

< 1 año 231 115 346 0,86 247 96 343 0,86 478 211 689 1,72 

1 año 245 91 336 0,8 245 114 359 0,90 490 205 695 1,74 

1 a 4  1023 425 1448 3,6 945 416 1361 3,41 1968 841 2809 7,04 

5 a 9 1368 591 1959 4,91 1387 562 1949 4,89 2755 1153 3908 9,80 

10 a 14 1453 667 2120 5,3 1481 578 2059 5,16 2934 1245 4179 10,47 

15 a 19 1249 530 1779 4,5 1253 518 1771 4,44 2502 1048 3550 8,90 

20 a 24 1098 428 1526 3,82 1251 482 1733 4,34 2349 910 3259 8,16 

25 a 29 1024 413 1437 3,6 1143 476 1619 4,05 2167 889 3056 7,65 

30 a 34 956 401 1357 3,4 1073 427 1500 3,76 2029 828 2857 7,16 

35 a 39 875 1087 1962 4,9 460 515 975 2,44 1335 1602 2937 7,36 

40 a 44 826 348 1174 2,9 1071 372 1443 3,52 1897 720 2617 6,46 

 45 a 49 679 281 960 2,4 872 321 1193 2,99 1551 602 2153 5,39 

50 a 54 596 250 846 2,1 744 257 1001 2,51 1340 507 1847 4,63 

55 a 59 503 192 695 1,7 609 255 864 2,16 1112 447 1559 3,90 

60 a 64 382 191 573 1,4 490 192 682 1,71 872 383 1255 3,14 

 65 a 69 360 167 527 1,3 387 134 521 1,30 747 301 1048 2,62 

70 a 74 259 122 381 1 306 145 451 1,13 565 267 832 2,08 

> 75 359 177 536 1,3 379 165 544 1,36 738 342 1080 2,70 

 

Fuente. Diagnostico situacional municipio de zarzal 

El 48,0% de la población residente en Zarzal se auto reconoce como Raizal, 
palanquero, negro, mulato, afro colombiano o afro descendiente. 

Contratación y empleo23 
 
La población de zarzal y otros municipios aledaños cuentan con un amplio 
beneficio, al tener vinculado al Ingenio Riopaila Castilla un capital humano que 
ejercen labores que proporcionan progreso económico, basado en la poca 
disponibilidad que a veces se presenta para los empleos directos en una 
compañía. Así pues, la planta Riopaila maneja  2.029 trabajadores vinculados 
directamente mediante contrato a término indefinido. 
 
En el período la planta presentó un incremento del 44% en relación con 2009, que 
obedece a la vinculación por contratación directa de 758 personas para el 

                                            
23http://www.riopaila-
castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%20201
0.pdf 
 

http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
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desempeño de funciones administrativas y operativas de cargos críticos de la 
Empresa, quienes se encontraban vinculadas por contrato de prestación de 
servicios. En cumplimiento de la Ley 789 de 2002 sobre Contrato de Aprendizaje, 
el promedio de aprendices fue 168 (50 universitarios y 118 aprendices Sena); 
finalizado el contrato de aprendizaje, 14 personas se vincularon a la Compañía. 
 
Lugar de residencia: Los trabajadores de Riopaila Castilla provienen 
principalmente de los departamentos y municipios en los cuales se encuentran 
localizadas las oficinas Administrativas y comerciales de la Empresa, así como sus 
plantas fabriles. En el departamento del Valle del Cauca se concentra la operación 
agroindustrial de la Empresa; el 96% de los trabajadores reside en este 
departamento y el 3%, en el departamento del Cauca. 
 
En cuanto a los municipios, del 96% de los trabajadores que residen en el Valle  
del Cauca, el 24% proviene del municipio de Zarzal; el 19%, de Florida; el 16%, de 
Pradera y el 11%, de Tuluá. De acuerdo con lo anterior, el 76% de la población de 
trabajadores que reside en el Valle del Cauca proviene de municipios de influencia 
de las dos plantas fabriles de la Empresa. En relación con el año anterior se 
presenta un crecimiento de la población residente en estos municipios: en Florida, 
del 64%; en Tuluá, del 21%; en Pradera, del 61% y en Zarzal, del 44%. Esto 
obedeció al incremento de la planta de personal durante este período. 
 
Gráfica 7. Lugar de residencia por municipio 

 
 

Fuente. Informe de sostenibilidad Riopaila Castilla S.A. 
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Riopaila Castilla S.A. no explicita en su política laboral la contratación local de 
personal; no obstante, es práctica en los procesos de selección y vinculación de 
personal priorizar a los residentes de los municipios del área de influencia de las 
plantas fabriles y oficinas administrativas y comerciales. 
 
Perfil de los trabajadores 
 
Distribución de personal por procesos de la organización  
 
La Empresa dispone de dos categorías que agrupan a los trabajadores de la 
organización: empleados y obreros. Para el cierre del periodo, el 29% del personal 
son empleados y el 71%, operarios, los cuales se encargan de los procesos de 
operación y gestión de la estrategia de la organización.  

 
 

Tabla 4.Perfil de trabajadores 

 
 

Fuente. Informe de sostenibilidad Riopaila Castilla S.A. 

Indicador de género 
 
El indicador de género se mantiene con relación al año anterior, y sus resultados 
responden a la naturaleza agroindustrial del negocio. El 93% del personal son 
hombres y el restante 7%, mujeres.  
 
Indicador de edad 
 
El rango de edad que predomina en la Organización está entre 31 y 45 años, que 
alcanza un 36% sobre el total de la planta de personal, seguido del rango entre 46 
y 55 años de edad con el 30%. 
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Gráfica 8. Rango de edad 

 
 

Fuente. Informe de sostenibilidad Riopaila Castilla S.A. 

Tiempo de servicio 
 
Riopaila Castilla se caracteriza por ser una Empresa estable en cuanto a los 
niveles de rotación laboral y tiempo de servicios de las personas vinculadas. Sin 
embargo, en 2010 el indicador presentó una gran variación por la vinculación de 
758 personas, en las que prima la categoría de 0 a 10 años: 983 personas. Con 
más de 31 años de servicios hay 562 en personas. Y el 52% del total de la planta 
de personal está por encima de los 11 años de servicio.24 

 

5.1.3 Variable política25 
 
El sector azucarero con base al apoyo que el estado colombiano brinda,  se 
encuentra respaldado por una entidad gremial sin ánimo de lucro denominada 
ASOCAÑA (asociación de cultivadores de caña de azúcar de Colombia), cuya 
misión es representar al sector azucarero, promover su evolución y desarrollo 
sostenible.  

Las diferentes funciones que realiza esta entidad son las siguientes: 

¶ Rrepresenta al sector azucarero a nivel nacional e internacional. 

                                            
24 Ibíd., p. 37-38 
25http://www.asocana.org/publico/info.aspx 

http://www.asocana.org/publico/info.aspx
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¶ Coordina las posiciones del sector azucarero en las negociaciones 
internacionales que lleva a cabo el gobierno 

¶ Coordina Proyectos Sectoriales 

¶ Elabora informes azucareros especializados 

¶ Brinda asesoría a afiliados en temas económicos, de mercados, 
ambientales, informática, sociales y jurídicos 

¶ Apoya la elaboración y ejecución de políticas ambientales y sociales del 
sector azucarero 

¶ Administra el Fondo de Estabilización de Precios del Azúcar 

Para cumplir la gestión gremial y de apoyo a la comunidad, la estructura 
organizacional de la asociación incluye áreas especializadas en Gestión Social y 
Ambiental, Análisis Económico y de Mercados, Jurídica e Informática entre otras. 

Asocaña está integrada por ingenios y cultivadores de caña. Hacen parte de 
Asocaña 13 ingenios azucareros: Cabaña, Carmelita, Manuelita, María Luisa, 
Mayagüez, Pichichí, Risaralda, San Carlos, Tumaco, Castilla, Riopaila, Incauca y 
Providencia; están afiliados además un número importante de cultivadores de 
caña de azúcar de la región. Su sede está en Cali y cuenta con una oficina en 
Bogotá. 

La Asamblea General de Afiliados, la Junta Directiva y la Presidencia son los 
organismos de dirección y administración. 

Estructura Organizacional  

Además de Asocaña, el sector azucarero ha conformado otras instituciones 
dedicadas a labores especializadas en temas de investigación, capacitación y 
comercialización internacional de azúcar. 

Cenicaña (Centro de Investigación de la Caña de Azúcar): organismo científico 
creado en 1977 con aportes privados de ingenios y cultivadores, que se encarga 
específicamente de la investigación y divulgación de tecnología en el sector 
azucarero con el objetivo de mejorar en el largo plazo sus condiciones de 
competitividad, aprovechando las ventajas de estar situada en una de las zonas 
más exclusivas del mundo para el cultivo de la caña de azúcar como es el valle 
geográfico del río Cauca. 

Tecnicaña (Asociación Colombiana de Técnicos de la Caña de Azúcar): 
Responsable de la permanente capacitación y transferencia de tecnología hacia 
los técnicos del sector. 

Ciamsa: (Comercializadora Internacional de Azúcares y Mieles S.A.): fundada en 
1961, realiza la comercialización y operación logística de cerca de 1 millón de 
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toneladas de azúcares y mieles exportadas al año, por un valor cercano a los US$ 
280 millones de dólares.    

5.1.4 Variable jurídica26 
 
La actividad empresarial está regulada por la normatividad colombiana e 
internacional aplicable y se ciñe a su estricto cumplimiento. La Empresa vela por 
el cumplimiento del Código de Buenas Prácticas Corporativas y el Código de Ética 
y Conflicto de Intereses, así como de las normas voluntarias a las cuales adhiere. 
El marco legal de la Compañía comprende la totalidad de la normatividad jurídica 
que regula la gestión de sus relaciones públicas y privadas. En este sentido, 
Riopaila Castilla S.A. cuenta con las debidas instancias y procesos de control 
interno  que le permiten comprobar de manera permanente el estado de 
cumplimiento de sus obligaciones. 

 

Cuadro 5. Cumplimiento normativo 

 
Fuente. Informe de sostenibilidad Riopaila Castilla S.A. 

                                            
26http://www.riopaila-
castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%20201
0.pdf 

http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
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La Empresa reporta lo que se refiere al cumplimiento del marco legal en los 
siguientes términos:  
 
En la dimensión ambiental, en relación con la gestión de los recursos naturales, 
Riopaila Castilla S.A., no fue sujeto por este concepto a multas ni sanciones. El 
Sistema de Gestión Ambiental comprende los programas encaminados al 
cumplimiento de todos los requisitos de la normatividad y de las decisiones 
contenidas en las resoluciones de asignación de aguas superficiales y 
subterráneas expedidas por las Corporaciones Autónomas Regionales y demás 
autoridades ambientales que regulan esta dimensión.  
 
Respecto a los empleados, no se tomaron medidas por incidentes de corrupción, 
por cuanto no se presentaron amonestaciones o despidos, ni se iniciaron procesos 
judiciales y por conductas relacionadas con prácticas corruptas. La Empresa se 
encuentra en la actualidad investigando cuatro (4) incidentes reportados. La 
verificación de los antecedentes de sus proveedores y socios comerciales es 
práctica de Riopaila Castilla S.A. En la selección de proveedores y socios 
comerciales verifica, mediante consultas como la de la Lista OFAC (Oficina del 
Control de Bienes Extranjeros), sus antecedentes. Durante el periodo no se 
presentaron cancelaciones de contratos suscritos con proveedores o socios 
comerciales por medidas anticorrupción.  
 
La Empresa cumple con todos los requisitos legales de empaque, etiquetado y 
rotulado de los productos para consumo humano, así como con los de mercadeo, 
publicidad y patrocinio. En este sentido, judicial o administrativamente, no fue 
objeto de sanciones de ningún tipo derivadas del incumplimiento de las leyes y 
regulaciones que rigen su actividad económica en cuanto al etiquetado de sus 
productos.  
 
Riopaila Castilla S.A. es respetuosa de toda la normatividad que regula la venta y 
el suministro de sus productos; por tal razón, durante el año 2010 no fue sujeto de 
sanciones ni investigaciones o procesos, derivados del incumplimiento de las 
normas que rigen su actividad económica en cuanto al suministro y el uso de 
productos.  
 
No se presentaron en este período reclamaciones por violaciones al respeto a la 
privacidad y la fuga de datos personales de clientes. 
 
No hubo procesos administrativos ni judiciales en contra de la Empresa por actos 
de competencia desleal ni de prácticas comerciales restrictivas; por tanto, no fue 
condenada ni se presentaron sanciones, monetarias o no, por comportamientos de 
esta naturaleza.  
 
La Empresa en este mismo período no fue sancionada por violación a normas 
laborales o asuntos que tengan relación con derechos de los trabajadores. 
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Riopaila Castilla S.A. cumple con todos los requisitos legales de etiquetado y 
rotulado de los productos (Resolución 5109 de 2205 - Min protección Social). 
Durante el año 2010 no fue objeto de procesos administrativos ni judiciales por 
hechos relacionados con incumplimientos de esta normatividad. 
 
Ahora bien, INVIAS, otorga un permiso especial con el objetivo de poder 
transportar caña de azúcar sobre el territorio colombiano, específicamente en los 
departamentos del Valle del Cauca y Cauca  con el cual es posible transitar con 5 
vagones halados por un tractor o una Tractomula. (Ver marco legal) 

5.1.5 Variable tecnológica 
 

En el Ingenio Riopaila Castilla  S.A. se implementa el uso de tecnologías 
generadoras de buenos niveles de eficiencia para los procesos realizados dentro 
de la misma. 

Dentro de la tecnología utilizada, se consideran las siguientes: 

ü Riopaila Castilla S.A. implementa una nueva estrategia de transporte 
llamado Control Logístico y Seguridad Vial, utilizando tecnología GPS. 

 
Este proyecto tiene como fin realizar un mejor control vial, dar seguridad y 
hacer monitoreo de los vehículos de transporte de caña de azúcar con los 
que cuenta la U. N. Cosecha. Esta solución permite ubicar dicha maquinaria 
gráficamente en la cartografía (mapas) disponible en pantalla, conocer el 
estado y los datos más relevantes de la misma y a su vez realizar las 
notificaciones de eventos y tiempos de ciclo directamente del sistema 
control transporte a SAP. 
 
De esta manera Riopaila Castilla S.A demuestra su interés por el 
mejoramiento continuo y control de sus procesos, a través dela tecnología 
GPS, con la cual brinda mayor seguridad a sus colaboradores y reduce el 
riesgo de accidentes de tránsito, apostándole a la calidad en el servicio. 

 
Ventajas 

1. Programa fácil de manejar, que ayuda a la toma de decisiones más 
oportunas y precisas en la operación de los equipos de transporte de 
caña de azúcar.  

2. Control Seguridad Vial (Alarmas que permiten avisar a torre de control 
en caso del robo de un equipo).  

3. Mayor eficiencia de los equipos de transporte al disminuir los tiempos de 
espera (cargue y descargue) y por consiguiente, menores costos en la 
operación.  
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4. Equipos de última tecnología con facilidad de actualización.  
5. Disminución en la digitación de eventos en la Torre de Control Cosecha, 

convirtiendo los digitadores en Controladores de transporte. 
 
En las siguientes imágenes se observa el computador a bordo (Trek) 
empotrado en cada uno de los equipos de transporte para la óptima 
visualización y manipulación del mismo por parte del operario. 
 
 

Foto 1.Dispositivo GPS 

 

 
Fuente. Los Autores 

 
ü También se está implementando una alternativa muy innovadora y baja en 

costos la cual es el transporte de la caña de azúcar por vía férrea por medio 
de una locomotora y plataformas (vagonetas) las cuales soportan los 
vagones HD12000 que son instalados con la ayuda de Armazones 
ubicados en los puntos de cargue, denominados (puertos secos) que están 
ubicados en el alce según el sector suerte cosechado  y en el ingenio, los 
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cuales son dirigidos por medio de un tractor hasta el área de descargue 
(Patio de caña). 
 

ü La agricultura específica por sitio (A.E.P.S), Contribuye a mantener y 
mejorar la producción medida en términos de toneladas de sacarosa por 
hectárea mes (T.S.H.M), mediante la sostenibilidad del ambiente 
productivo, Sistema de Información Geográfico (S.I.G), determinación de 
los Grupos de Suertes Homogéneas (G.S.H) y zonas agroecológicas de 
producción.27 
 

¶ Potenciales de producción con base en los G.S.H 

¶ Plan de siembra de variedades de caña de acuerdo a los G.S.H 

¶ Modelo tecnológico de labores culturales para cada G.S.H 

¶ Rendimiento de los cultivos mediante la utilización de equipos G.P.S. 

¶ Eficiencia de los insumos con relación a la variabilidad expresada en cada 
sitio específico de los lotes. 

En el desarrollo de la agricultura específica por sitio de Riopaila Castilla 
S.A. se ha definido como base los grupos de suertes homogéneas, con lo 
que se pretende al interior de cada grupo observar la variabilidad en los 
resultados de producción y dar una explicación estadística a los factores 
que inciden sobre esta variabilidad, con el fin de obtener herramientas que 
ayuden en el proceso de tomar decisiones favorables a un mejor manejo de 
la caña. 

5.1.6 Variable Ambiental28 
 
El valor estratégico que Riopaila Castilla S.A. asigna al medio ambiente se refleja 
en la gestión de los recursos naturales, el mejoramiento Continúo de sus procesos 
y las diversas iniciativas que despliega su política ambiental y que en el tiempo 
han ratificado la permanente preocupación de la Empresa para hacer compatible 
su desarrollo empresarial con la preservación de los recursos naturales, para 
prevenir y reducir el impacto de sus operaciones en el territorio en donde las 
desarrolla.  
 
En este sentido, la Empresa se compromete a: 
 

¶ Prevenir y reducir los impactos ambientales negativos como parte integral 
de su trabajo diario. 

 

                                            
27http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=32&Itemid=37 
28http://www.riopaila-
castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%20201
0.pdf 

http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=32&Itemid=37
http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
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¶ Mitigar la generación de todo tipo de residuos mediante procesos de 
disminución, práctica de reciclaje y reutilización.  

 

¶ Garantizar la sostenibilidad de los recursos utilizados mediante la 
optimización de su uso y mayor eficiencia energética. 

 

¶ Capacitar a todos sus empleados en prácticas de gestión ambiental que les 
permita adquirir sentido de responsabilidad ambiental. 

 

¶ Cumplir con la legislación vigente y los compromisos adquiridos. 
 

¶ Mantener una comunicación permanente en los ámbitos interno y externo, 
como parte vital del continuo desarrollo del compromiso ambiental de 
Riopaila Castilla S.A.  

 
Riopaila Castilla está certificada en la norma NTC ISO 14001, Sistema de Gestión 
Ambiental, con objetivos, metas, programas, requisitos legales y aspectos 
ambientales que regulan su accionar permanente tanto dentro como fuera de la 
Organización.  
 
La Empresa suscribió el Pacto Global en el año 2009 y afirmó su compromiso con 
los principios 7, 8 y 9 mediante la aplicación de un enfoque preventivo orientado al 
desafío de la protección ambiental y la adopción de iniciativas que promuevan una 
mayor responsabilidad ambiental y el desarrollo y difusión de tecnologías inocuas 
para el medio ambiente.  
 
En este sentido, en 2010 atendió la pre auditoría del Better Sugar CaneInitiative 
(BSI), alianza de empresas productoras, compradoras, comercializadoras y 
consumidoras de productos derivados de la caña de azúcar, que busca la 
sostenibilidad de la industria. En la industria azucarera colombiana esta iniciativa 
es dinamizada por Asocaña, con la finalidad de promover en sus empresas 
asociadas esta certificación. En la pre auditoría practicada a la Empresa se 
destacan el sistema de gestión ambiental, la estructura documental de los 
procesos ambientales y las prácticas en campo, cosecha y fábrica por sus 
avances hacia tecnologías amigables con el entorno, el cumplimiento de la 
legislación ambiental y los bajos consumos de agua en campo. 
 
La Empresa se vinculó al Plan Estratégico Ambiental del sector azucarero 
colombiano, el cual contempla, entre otros imperativos, la promoción de una 
cultura de sostenibilidad, la adopción integral de prácticas sostenibles y focaliza 
como recurso natural estratégico el agua.  
 
Como herramienta de concertación y de gestión para el despliegue de los 
objetivos de este plan se estructuró la Mesa del Agua, con la participación de 
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Asocaña, Cenicaña, Tecnicaña, y Procaña. Esta mesa define los planes de acción 
por cada uno de los ingenios, que se prevé deberán quedar formulados en el 
primer trimestre de 2011 y que comprenden la promoción del uso racional del 
agua; el impulso de variedades de caña y la adopción del modelo de riego por 
balance hídrico; prácticas disponibles para la conservación del suelo; concertación 
con autoridades ambientales y comunidades vecinas para el manejo de las 
quemas; uso adecuado de maduradores; fortalecimiento de la red interna de 
carreteras y promoción de nuevas formas de transporte. 
 
Complementa este plan el Fondo del Agua por la Vida y la Sostenibilidad, creado 
en el año 2009 con el objetivo de preservar las cuencas hidrográficas de los ríos, 
la principal de las cuales es la del río Cauca y tributarios tales como los ríos Bolo, 
Frayle, Desbaratado, Amaime, Nima, Tuluá, Bugalagrande, Zabaletas, Riofrío y 
Palo. Se concentra la operación del Fondo en el sur del Valle del Cauca y norte 
del Cauca, en razón de ser las franjas protectoras de mayor riesgo.  
 
Con el apoyo técnico y económico de los ingenios azucareros, de organizaciones 
internacionales como The Nature Conservancy (TNC), de asociaciones de 
usuarios de los ríos y la Corporación Autónoma Regional del Valle del Cauca 
(CVC), el Fondo promueve y apoya los proyectos de protección y conservación de 
estas cuencas con una inversión de $ 7.297 millones en dos años de operación. 
 
Inversión en medio ambiente 

 
La mayor contribución a las inversiones del periodo es la adquisición de 
maquinaria para la cosecha mecanizada, que ayuda a reducir la quema de caña. 
De forma alterna, se instalaron dos lavadores de gases en las calderas para 
mitigar las emisiones de material particulado en la atmósfera, y se hicieron 
inversiones en equipos de geoposicionamiento satelital, para obtener una mejor 
administración de todo el equipo de transporte de cosecha en cuanto a recorridos 
más cortos, disminución de tiempos muertos y velocidades óptimas, así como 
detección de desvíos innecesarios y prolongados. 
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Cuadro 6. Inversión al medio ambiente 

 
Fuente. Informe de sostenibilidad Riopaila Castilla S.A. 

 
Con relación al año 2009 hubo un crecimiento del 56% en las inversiones 
ambientales, que obedece a la compra de equipos para cosecha mecánica 
básicamente, al aumento de la inversión en vías azucareras y a las contribuciones 
voluntarias a asociaciones de usuarios de los ríos. 
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Cuadro 7. Matriz EFE para el Ingenio Riopaila Castilla S.A. 

 

Nº Factores externos Ponderación  Clasificación 
Puntuaciones 
ponderadas 

O
p
o
rtu

n
id

a
d
e

s 

1 La demanda del azúcar aumentó  3,1 % en el año 2010.   0,13 4 0,52 

2 
La Inversión Extranjera Directa para el país aumentó de 6.800 millones de 
dólares en el 2010 a 14.400 millones en el 2011. 

0,11 4 0,44 

3 
El 45 % de la Producción de azúcar en el año 2010  se exportó  a Perú, Chile, 
Ecuador y la región del Caribe.  

0,09 3 0,27 

4 La ampliación de nuevos proyectos  a nivel nacional aumenta. 0,08 4 0,32 

5 
En un año se redujo en un punto porcentual la tasa global de desempleo, 
pasó de 11,8% en 2010 a 10,8%. En 2011. 

0,09 3 0,27 

A
m

e
n
a

za
s 

6 

Las condiciones climáticas que surgen con frecuencia afectan cultivos de caña 
de azúcar, trayendo consigo una inflación que finaliza en un 3.17%  2010 bajo 
la presión de componentes como la canasta familiar, alimentos y salud. Y en 
el año 2011 se aumentó a un 3.73% 

0,12 1 0,12 

7 Las principales compañías rivales están creciendo. 0,09 2 0,18 

8 
La industria azucarera colombiana con base al pago de impuesto de 
producción (1.63%) es baja con respecto a otros países. 

0,09 1 0,09 

9 
La industria azucarera a nivel nacional necesita mucha tecnificación, que 
fomente altos niveles de transformación de caña de azúcar. 

0,11 2 0,22 

10 
Vías terrestres en mal estado ocasionan retrasos en el transporte de caña de 
azúcar y averías en los equipos, Generando tiempos de ciclo más 
prolongados. 

0,09 1 0,09 

       

1,00 
 

2,52 

 

Fuente. Los Autores 
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5.1.7 Análisis del resultado obtenido en la Matriz de evaluación externa (EFE) 
 

La puntuación ponderada es superior a 2,5, donde se evidencia que hay más 
oportunidades que amenazas. Bajo este enfoque, se determinan oportunidades 
importantes con índices positivos que minimizaría la problemática generada en el 
entorno, específicamente cuando se trata de factores como la poca tecnificación al 
momento de elevar los niveles de transformación de caña de azúcar y las 
condiciones de las vías terrestres que impiden un buen desplazamiento de los 
equipos trayendo consigo un aumento en su tiempo de ciclo. 

Dado que los procesos internos de la compañía van ligados, es necesario manejar 
controles que aumenten los niveles de eficiencia y productividad al momento de 
competir en los mercados nacionales e internacionales. Para ello es preciso 
valerse de las oportunidades existentes a nivel de exportaciones, inversiones 
extranjeras, niveles de desempleo bajos, entre otros. Con el fin de contrarrestar 
las amenazas que impiden un óptimo desarrollo de la compañía específicamente 
al área, por el cual dicho trabajo investigativo tiene su enfoque. 

5.2 ANÁLISIS DEL SECTOR 

5.2.1 Presentación del sector 
 
Caracterización del mercado internacional29 

 
La dinámica histórica y la clara necesidad de contar con un abastecimiento seguro 
de azúcar, como se dijo, ha llevado a la mayoría de países a producir azúcar en 
mayor o menor grado. La consecuencia de ello es una gran diversidad de actores 
con intereses diferentes. De acuerdo con la Organización Internacional del Azúcar 
(OIA) actualmente más de cien países producen azúcar, bien sea a partir de caña 
de azúcar o de remolacha azucarera, y adicionalmente unos treinta más tienen 
una industria exclusivamente refinadora, es decir, que importan azúcar crudo 
como insumo para la producción de azúcar blanco refinado.  

La necesidad de contar con un permanente suministro de azúcar ha llevado a que 
la producción sea mayoritariamente para consumo doméstico, y el superávit se 
exporta. De acuerdo con la información del balance azucarero que se presenta en 
la Tabla 1 el 70% de la producción de azúcar es para consumo interno y el 30% 
restante se comercia internacionalmente 

                                            
29http://www.asocaña.org/documentos/1962012-412dce6c-
00ff00,000a000,878787,c3c3c3,0f0f0f,b4b4b4,ff00ff,2d2d2d,b9b9b9.pdf 

http://www.asocaña.org/documentos/1962012-412dce6c-00ff00,000a000,878787,c3c3c3,0f0f0f,b4b4b4,ff00ff,2d2d2d,b9b9b9.pdf
http://www.asocaña.org/documentos/1962012-412dce6c-00ff00,000a000,878787,c3c3c3,0f0f0f,b4b4b4,ff00ff,2d2d2d,b9b9b9.pdf
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Tabla 5. Balance azucarero mundial (Millones de TMVC*) 

 

Fuente. Organización internacional del azúcar (OIA) 

*TMVC: Toneladas métricas en su equivalente en valor de azúcar crudo 

La producción de azúcar de Colombia está concentrada en el valle geográfico del 
río Cauca. Durante los últimos diez años el área neta sembrada en caña de azúcar 
se ha mantenido relativamente constante, pasando de 205 mil hectáreas en 2002 
a 224 mil hectáreas en 2012. Este crecimiento ha sido marginal, especialmente si 
se compara frente al crecimiento registrado en la década de los años noventa, 
cuando fue cercano al 30% en esos diez años, como consecuencia de la 
sustitución de cultivos menos rentables, producto del proceso de apertura 
económica que vivió el país.30 

Con esta disponibilidad de área sembrada en caña de azúcar se obtiene 
anualmente entre 21 y 23 millones de toneladas de caña de azúcar. Los 
rendimientos, en términos de toneladas de caña de azúcar por hectárea, pasaron 
de 103,2 en 2001 a 122,1 en 2011. 

La producción de azúcar sufrió un cambio importante desde mediados de la 
década pasada. A finales del año 2005 comenzó la producción a gran escala de 
alcohol carburante. Esto implicó una sustitución de azúcar que llevó a una 
reducción temporal de la producción y de las exportaciones. Sin embargo, gracias 
al incremento en los rendimientos y a la incorporación de nuevas áreas, en los 
últimos años la producción y las exportaciones de azúcar han sido crecientes. Esto 
se corrobora al analizar la producción de caña, que registró un crecimiento de 25% 
entre 2001 y 2011. 

 

 

 

 

 

 

                                            
30 Ibíd., p. 29-30  
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Gráfica 9. Producción total de caña y de azúcar 2001 - 2011 (Millones de TMVC) 

 

Fuente. Cálculos Asocaña 

Ventas y exportaciones 

Con este nivel de producción de azúcar se atienden mercados tanto de 
exportación como domésticos. Así las cosas, las ventas de azúcar son de unos 2,3 
millones de toneladas al año, de las cuales las ventas al mercado interno son 1,4 
millones de toneladas y el restante es azúcar que se va a mercados de 
exportación. Colombia es el noveno exportador mundial de azúcar. Como se 
observa en la Gráfica, el 40% de las ventas de azúcar se hacen en el exterior y el 
restante60% en el mercado interno. 

Gráfica 10. Distribución de las ventas del sector azucarero colombiano 2001-2011 

 

Fuente. Cálculos Asocaña 

La política del Sector Azucarero colombiano ha sido abastecer el mercado interno 
y exportar los excedentes. Cuanto mayor es la producción de azúcar, mayores son 
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las exportaciones, y viceversa, dado que el mercado interno ha presentado un 
comportamiento estable durante la última década. 

Crecimiento futuro 

En el mediano plazo el crecimiento dependerá del incremento en los rendimientos. 
La expansión en área se considera marginal, dado que hay restricciones de 
disponibilidad y de aptitud agroclimática para incorporar nuevas tierras. 

Con esta situación, la única estrategia para incrementarla producción en el valle 
del río Cauca es la de obtener una mayor cantidad de caña de azúcar por 
hectárea, y que a su vez esa caña concentre una mayor cantidad de sacarosa. El 
resultado final será el incremento de la producción de azúcar por hectárea 
sembrada. 

Gráfica 11. Rendimiento de azúcar por hectárea por mes 

 

Fuente. Cenicaña 

Para lograr este objetivo el Sector Azucarero ha venido trabajando 
concienzudamente en investigación, centralizada en el Centro de Investigación de 
la Caña de Azúcar (Cenicaña) donde se han desarrollado variedades y tecnología 
agrícola cuya masiva adopción podrá incrementar en 8%, 13% y 25%, el 
rendimiento de la caña en los próximos 5, 10 y 20 años, respectivamente. 

A su vez, la mayor producción de caña de azúcar se traduce en un potencial 
incremento de la oferta de azúcar. En Colombia actualmente existe un mercado 
interesante de alcohol carburante,  que tiene efecto sobre la producción de azúcar. 
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Cuadro 8. Desempeño del sector azucarero 

Año 
Áreas netas sembradas 

(Hectáreas) 
Total exportaciones 

(TMVC) 
Precio azúcar crudo (us$ 

cent/libra) 
Precio azúcar blanca 

(us$tm) 

2005 198,049 1,179,642 9,99 279,52 
2006 203,184 925,565 14,65 421,62 
2007 202,926 716,380 9,91 309,60 
2008 206,664 478,442 12,11 351,31 
2009 208,254 1,053,939 17,78 485,55 
2010 218,311 694,396 22,36 616,19 

2011 223,905 942,035 27,14 706,08 

 

Fuente. Análisis estadístico - Informe anual Asocaña 2010-2011 

El desempeño de la industria del azúcar, periodo 2005-2011, mientras las 
exportaciones en el año 2009 con respecto al año 2008 crecieron en un 120%, las 
hectáreas netas sembradas solo se incrementaron en un 9,70%. Según la LMC 
internacional, (citada en Asocaña, 2010), cuando los precios internacionales 
superan el valor de 16 centavos de dólar los ingenios obtienen un mayor margen 
de utilidad al destinar la caña a producir azúcar para exportación en lugar de 
dedicarla a producir alcohol carburante.31 

5.2.2 Margen de utilidad neta 
 

Cálculos realizados del margen de utilidad neta (utilidad neta/ventas totales), 
durante el periodo comprendido 

 

 

 

 

 

 

 

                                            
31 Análisis del sector expuesto en informe presentado en el Ingenio Riopaila Castilla S.A.  
http://www.scielo.org.co/pdf/cuadm/n43/n43a8.pdf 

http://www.scielo.org.co/pdf/cuadm/n43/n43a8.pdf
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Cuadro 9. Utilidad/Activos de las empresas del sector de azúcar 

No. Empresa 
ROA (%) 

2005 2006 2007 2008 2009 2010 

1 Manuelita 7,41 8,76 3,28 0,32 9,28 4,40 

2 Ingenio del Cauca 4,43 8,03 2,80 (22,31) 11,98 (3,59) 

3 
Ingenio 
Providencia 

8,18 8,04 8,04 4,41 10,07 7,79 

4 Riopaila 10,89 17,09 23,29 29,09 35,31 39,2 
5 Central Castilla 6,29 16,78 27,27 33,43 37,87 44,6 
6 Mayagüez 9,65 11,06 8,56 5,06 18,03 13,70 

7 Ingenio la Cabaña 4,89 13,86 4,36 6,75 6,42 6,04 

8 Ingenio Risaralda 8,19 9,47 5,22 8,48 8,96 8,23 

9 Ingenio Pichichi 0,15 5,31 (4,46) (16,57) 4,22 (6,39) 

10 Ingenio San Carlos 7,51 18,06 8,77 10,14 1,06 2,86 

11 Ingenio Carmelita 3,30 8,06 4,59 0,98 6,64 4,59 

12 Central Tumaco 0,90 2,15 3,36 3,82 9,53 9,63 

13 
Ingenio María 
Luisa 

(1,40) 8,75 4,99 (10,14) 18,53 10,44 

 

Fuente. Los Autores 

5.2.3 Comparativo entre la utilidad neta promedio y la mediana del sector. 
 

Gráfica 12. Promedio y mediana del margen de utilidad del sector del azúcar 

 

Fuente. Análisis estadístico - Informe anual Asocaña 

*Promedio /  Å Mediana 
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A partir del año 2005 la mayoría de las empresas del sector azucarero obtienen 
utilidad por encima del promedio del sector, situación que se inicio con la puesta 
en marcha de las destilerías de etanol y se ha mejorado sustancialmente con el 
incremento de los precios internacionales del azúcar y donde el 2009 se considera 
un año histórico porque el sector alcanzó el mayor promedio de utilidad. 

Gráfica 13. Diagrama de las 5 fuerzas de Porter para el sector azucarero 

 

Fuente. Los Autores 
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5.2.4 Análisis estructural del sector azucarero, basado en las cinco fuerzas 
de Porter 
 

De acuerdo a lo planteado en el marco teórico, el análisis del sector se realizará 
con el modelo de las cinco fuerzas competitivas de Porter, las cuales se calificarán 
según la intensidad que ejerzan. 

Por generar mecanismos de coordinación que les permiten orientar los insumos 
hacia el eslabón de la cadena productiva donde se obtiene el mayor margen de 
utilidad, se puede decir, que la rivalidad entre los competidores es media, porque 
las barreras de salida son elevadas, los volúmenes para alcanzar el punto de 
equilibrio son altos, la identificación de marca es baja y los grados de innovación 
son de nivel medio. 

Cuadro 10. Rivalidad entre competidores 

No. Variable 
Intensidad 

Alta Media  Baja 

1 Crecimiento de la industria   X   
2 Diferenciación de productos 

  
X 

3 Número de competidores 
  

X 
4 Barrera de salida x 

 
  

5 Volumen para alcanzar el punto de equilibrio x 
 

  

6 Grado de innovación 
 

X   
7 Identificación de marca 

  
X 

8 Diversidad de competidores x     

 

Fuente. Los Autores 

Actualmente hay un grupo de empresas que ha entrado en el negocio del etanol y 
exporta azúcar refinada con alto valor agregado para generar un mayor precio en 
sus productos. Los Ingenios Manuelita, Mayagüez, Risaralda, Incauca y 
Providencia, son los que han logrado mayor crecimiento en sus ventas y cada vez 
ofrecen productos innovadores que los alejan de la competencia y les permiten 
lograr mayor utilidades 

La amenaza de nuevos entrantes es baja porque las barreras de entrada son altas 
debido a las grandes inversiones de capital que se necesitan para entrar al sector 
tanto de los ingenios como de la producción de etanol y a la producción en escala 
que requieren las empresas del sector para lograr el punto de equilibrio, lo cual 
demanda una elevada curva de aprendizaje 
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Cuadro 11. Amenaza de nuevos entrantes 

No. Variable 
Intensidad 

Alta Media  Baja 

1 Economía de escala x     
2 Diferenciación de productos   X   
3 Curva de aprendizaje x 

 
  

4 Requisitos de capital x 
 

  
5 Identificación de marca   X   
6 Grado de integración x 

 
  

7 Acceso a canales de distribución   
 

X 

8 Costo de cambiar de proveedor   
 

X 
9 Políticas gubernamentales x 

 
  

10 Innovación producto/mercado   x   

 

Fuente. Los Autores 

El poder de negociación de los proveedores es bajo cuando hay mas cultivadores 
de caña que compradores, los primeros son 271 y los segundos son 13, además 
son propietarios del 26% de las hectáreas cultivadas de caña. 

Cuadro 12. Poder de negociación de los proveedores 

No. Variable 
Intensidad 

Alta Media  Baja 

1 Concentración de los proveedores   x   
2 Costos de cambiar de proveedor 

  
X 

3 Diferenciación de insumos 
  

X 
4 Presencia de insumos sustitutos 

  
X 

5 Importancia del volumen para los proveedores x 
 

  
6 Impacto del insumo en el costo x 

 
  

7 impacto del insumo en la diferenciación 
  

X 

8 Amenaza de integración hacia adelante     X 

 

Fuente. Los Autores 

El poder de negociación de los compradores es bajo, porque el azúcar es un 
producto genérico, la concentración de los compradores es baja, pero en el etanol, 
aunque los distribuidores de gasolina están concentrados, no tienen capacidad de 
negociación porque el precio lo fija el gobierno. Además, los costos de cambiar de 
proveedor y la capacidad de integrarse hacia atrás son bajos. 
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Cuadro 13. Poder de negociación de los compradores 

No. Variable 
Intensidad 

Alta Media  Baja 

1 concentración de los compradores     X 
2 Costos de cambiar de proveedor 

  
X 

3 Capacidad de integración hacia atrás 
  

X 
4 Negociación amplia para cambiar de costos 

  
X 

5 Productos sustitutos 
 

x   

6 Productos diferenciados   x   

 

Fuente. Los Autores 

La amenaza de nuevos sustitutos es media tanto para el azúcar, como para el 
etanol, la primera paulatinamente se ha reemplazado por endulzante que no causa 
problemas de salud y desde hace poco también se puede obtener de plantas 
como la remolacha y el maíz. 

Cuadro 14. Amenaza de productos o servicios sustitutos 

No. Variable 
Intensidad 

Alta Media  Baja 

1 Costo relativo de los sustitutos   x   

2 Disponibilidad de los sustitutos 
 

x   
3 Propensión del cliente al cambio  x 

 
X 

4 Relación valor / precio sustituto x     

 

Fuente. Los Autores 

Conclusiones  

¶ Con base al análisis de las cinco fuerzas de Porter, se puede concluir que 
el sector del azúcar se consolida como uno de los dinamizadores de la 
economía colombiana, que mediante la diversificación de su oferta 
productiva fue más allá del azúcar, pero aun le queda por consolidar la 
producción de alcohol carburante, la generación de energía a partir del 
bagazo y los abonos orgánicos.32 
 

¶ Los mecanismos de coordinación establecidos entre los ingenios les ha 
permitido obtener durante el 2009 y 2010 un promedio de utilidad histórico 
para el sector con un leve incremento de la cantidad de hectáreas de caña 

                                            
32 Ibíd.,p.106-110  
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sembradas, simplemente al direccionar la materia prima (caña de azúcar) a 
la producción de azúcar para el mercado internacional, donde el precio se 
incremento en un 116%.Entre diciembre del 2009 y 2010. 
 

¶ La caña de azúcar al ser la materia prima dinamizadora de todos los 
procesos del ingenio, obliga a las diferentes dependencias, en estipular 
controles que garanticen un mejoramiento continuo al momento de realizar 
las funciones pertinentes en la adecuación del terreno, cosecha y 
transformación de caña de azúcar. Optando  por elevar los índices de 
eficiencia y los niveles de aceptación por parte de los clientes externos. Así 
pues, bajo el enfoque que tiene dicho trabajo investigativo se contempla la 
alternativa de generar una propuesta que fomente un buen desempeño de 
los equipos mediante el cuidado que debe tener las llantas, debido a que 
estas son la clave principal para que exista movilización, entrada de caña y 
por ende se lleve a cabo su transformación. 

5.3 ANÁLISIS INTERNO 

5.3.1 Variable Administrativa 
 

Estilo administrativo y sistemas de control que maneja el Ingenio Riopaila 
Castilla S.A. 

Riopaila Castilla S.A. tiene definida una misión, valores y visión de largo 
plazo, conocida y compartida por todos sus Colaboradores y que le permite 
establecer los objetivos estratégicos para alinear todas las actividades de la 
Compañía. 

Estratégico: Marcó un hito histórico con dos hechos significativos. Riopaila 
Castilla firmó un contrato de suministro de caña con un proyecto de etanol por 
fuera del Valle del Cauca, que se constituyó en piloto de toda la investigación y 
desarrollo que la Empresa viene adelantando en esta nueva frontera agrícola, 
actividad en la cual ha sido pionera en la industria. 

Aseguró el acceso a una porción significativa de tierras por fuera del Valle del 
Cauca en las cuales proyecta su crecimiento y diversificación estratégica en el 
largo plazo. 

Operativo: La Empresa se propuso consolidar la operación con una molienda 
esperada de 4,5 millones de toneladas y una producción de 10,7 millones de 
quintales. Empero, factores climáticos adversos y extremos lo impidieron, pues 
durante la primera mitad del año continuó el fenómeno de El Niño (sequías 
extremas) que venía del 2009, seguido inmediatamente de La Niña (lluvias 
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intensas) en la segunda mitad, que afectó la disponibilidad de caña para cosecha 
y disminuyó la molienda a 3,9 millones de toneladas, correspondientes al 14%. 
Adicionalmente, por los mismos factores de clima, la concentración de sacarosa 
en caña fue menor a la esperada, lo cual, combinado con la menor disponibilidad 
de caña, disminuyó la producción a 8,5 millones de quintales (un 21%). 

Ante este escenario de menor oferta, la industria azucarera colombiana en 
general, y Riopaila Castilla en particular, favorecieron el mercado doméstico y 
aplazaron exportaciones, lo que a su vez trajo un impacto financiero adverso, al no 
haber podido aprovechar los altos precios internacionales.33 

Riopaila Castilla S.A. en el año 2008 definió como objetivo estratégico de su RSE: 
ñSer percibidos por nuestros grupos de inter®s como la mejor empresa 
agroindustrial colombiana en Responsabilidad Social Empresarialò. La 
Organización, fundamentada en sus valores, principios y prácticas, desarrolla su 
actividad económica en un marco de respeto y cuidado del ambiente y colabora 
Activamente en el ámbito social. 
 
A partir de los Diagnósticos de RSE realizados entre los años 2008 y 2009, la 
Empresa creó en el 2010 el Comité de RSE, el cual tiene como funciones, entre 
otras, proponer la política de RSE y liderar su implementación una vez sea 
aprobada por la Presidencia y la Junta Directiva de la Empresa, para definir y 
consolidar una estructura teórica y operativa del Sistema de Gestión de RSE de 
Riopaila Castilla S.A. que asegure los recursos, responsabilidades y 
procedimientos y gestione el logro de su objetivo estratégico de RSE.  
 
El Comité lo integran la Vicepresidencia Industrial, la Vicepresidencia Financiera y 
de Desarrollo Corporativo, la Vicepresidencia Administrativa, la Vicepresidencia 
Agrícola, la Gerencia de Gestión Humana, la Jefatura del Área Ambiental y la 
Dirección de la Fundación Caicedo González. Con un promedio de asistencia del 
70% en 16 reuniones el Comité trabajó en el análisis de grupos de Interés, 
expectativas y definición de compromisos, así como en la formulación de la 
política de RSE, que está siendo revisada por la Presidencia de la Compañía. 
 
Como lineamientos para su accionar socialmente responsable la Empresa ha 
definido que:  
 

¶ Su primera responsabilidad es ser eficiente, rentable y competitiva. 
 

                                            
33http://www.riopaila-
castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%20201
0.pdf 

http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
http://www.riopaila-castilla.com/images%5Cpdf%5CInforme%20de%20Sostenibilidad%20Riopaila%20Castilla%202010.pdf
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¶ Riopaila Castilla S.A. considera la responsabilidad social como una matriz 
ética que involucra el apego al cumplimiento normativo legal y voluntario, y 
el diálogo con sus grupos de interés.  

 

¶ La Responsabilidad Social en Riopaila Castilla S.A. involucra a todas las 
personas que integran la organización y comprende la orientación a los 
destinatarios, el liderazgo efectivo, la coherencia entre los lineamientos 
éticos estratégicos del  negocio y una cultura de medición, evaluación de 
resultados y mejora continua, como factores sustanciales que mantienen a 
la Organización siempre atenta al entorno, a las necesidades del mercado, 
y de sus propios recursos, capacidades y rendimiento, con el anhelo de 
mejorar continuamente y adaptarse a los diferentes escenarios en los 
cuales debe desarrollar su actividad empresarial.  

 
Desde esta perspectiva Riopaila Castilla S.A., Asume su Responsabilidad Social 
para:  
 

¶ Proveer productos y servicios de calidad. 
 

¶ Proteger los intereses de los accionistas obteniendo rentabilidad del capital 
invertido de forma compatible con el riesgo inherente a la actividad de la 
Empresa. 

 

¶ Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores y su desarrollo integral 
en el ambiente laboral.  

 

¶ Participar, en alianza con el Gobierno, en el desarrollo de políticas públicas 
en beneficio de las comunidades de su área de influencia.  

 

¶ Usar eficientemente los recursos naturales y cumplir los requisitos legales. 
 
Compromisos con la sostenibilidad 
 
Sostenibilidad es para Riopaila Castilla S.A. el crecimiento responsable, lo cual 
integra condiciones económicas, sociales y ambientales para posibilitar la 
consecución de los objetivos del negocio y su permanencia en el largo plazo, 
mediante la generación de valor, teniendo en cuenta el desarrollo de las 
comunidades en las que opera y el empleo eficiente de los recursos naturales, de 
Forma que su impacto en el medio ambiente sea mínima.  
 
La Junta Directiva analiza en sus reuniones mensuales los informes de la 
Administración que dan cuenta de la gestión sostenible de la Organización con el 
apoyo de los comités que en materias específicas y de manera periódica 
consideran los aspectos relevantes de la gestión.  
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Como parte del proceso administrativo el equipo de Presidencia, conformado por 
los ejecutivos dependientes directos del Presidente, y los equipos primarios 
operativos a cargo de las Vicepresidencias y las Gerencias, en reuniones 
mensuales genera mecanismos de participación, definición, seguimiento y 
evaluación de los planes de trabajo para el desarrollo de las estrategias aplicadas 
en la Empresa y en cada una de las unidades que la conforman.  
 
Compromiso con la gestión ética 
 
Riopaila Castilla S.A. considera la responsabilidad social como una matriz ética 
que entraña el cumplimiento normativo legal y voluntario, sustentado en el marco 
de sus valores y los principios globalmente aceptados. El comportamiento ético de 
la Empresa involucra a todas las personas que integran la organización en el 
relacionamiento permanente con sus grupos de interés. 
 
Los principios y valores corporativos se encuentran incorporados en el Código de 
Mejores Prácticas Corporativas, adoptado por la Junta Directiva en el año 2009. El 
Código traza las pautas generales de comportamiento que debe mantener el 
personal vinculado por contrato laboral, con el propósito de que sus actuaciones y 
las de la Empresa aseguren la transparencia de sus relaciones internas y con 
terceros.  
 
En 2009 la Auditoría Interna de la Compañía elaboró el Código de Ética y Conflicto 
de Intereses, el cual incluye, entre otros, los temas relacionados con corrupción, 
extorsión, soborno y conflicto de intereses. Este Código fue aprobado por el 
Comité de Auditoría de la Junta Directiva. 
 
Todas las Vicepresidencias y Gerencias de Riopaila Castilla S.A. fueron 
analizadas respecto a riesgos organizacionales relacionados con la corrupción, 
durante el período objeto de reporte. Igualmente, todos los empleados han 
suscrito el documento mediante el cual reportan las entidades con las cuales 
tienen relación ellos, o sus parientes hasta el cuarto grado de consanguinidad, 
segundo de afinidad y único civil.  
 
En noviembre de 2009 se inició el proceso de socialización de los valores y 
principios empresariales, y en 2010, continuó este proceso que cubrió a 579 
trabajadores, lo que representó un 28% de participación. Para el 2011 y 2012 se 
prevé llegar a toda la organización.  
 
Los trabajadores y terceros relacionados con la Compañía pueden reportar las 
posibles violaciones al Código de Ética y Conflicto de Intereses, incluida la 
corrupción, por medios escritos, documentos físicos o a través del correo 
electrónico lineatransparente@riopaila-castilla.com.  
 

mailto:lineatransparente@riopaila-castilla.com
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La Empresa ha gestionado diversos procesos de capacitación en temas de 
anticorrupción articulados a la formación en BASC, para mantener la actualización 
permanente de los trabajadores de cargos críticos y responder oportunamente a 
las necesidades que en materia de seguridad y control existen, según lo 
demandan las operaciones de comercio internacional.  
 
En el año 2010 se realizaron cursos de formación en BASC en temáticas tales 
como Curso Estándares BASC aplicados al procesos de selección y contratación 
de personal, Sistema de Control y Seguridad BASC, Drogadicción y Alcoholismo, 
Actualización de Auditores Internos BASC V-3 2008, RMS C-TPAT, entre otros. El 
número total de horas hombre capacitados en temas de BASC fue de ñ530 
HHCCò; 38 horas (7%) corresponden al nivel directivo (jefes, directores, gerentes, 
Vicepresidentes) y 492 (93%), a otros niveles jerárquicos. La sostenibilidad de 
Riopaila Castilla S.A., en cuanto a su crecimiento y desarrollo, depende en gran 
medida de su reputación como Empresa responsable y comprometida con una 
operación competitiva, eficiente y segura. La conducta de todos y cada uno de sus 
trabajadores es factor  esencial de la reputación de la Empresa.  
 
Compromiso con los derechos humanos 
 
El interés de Riopaila Castilla S.A. es respetar y promover los valores y principios 
reconocidos internacionalmente, específicamente los de la Declaración 
Internacional de Derechos Humanos, en el contexto donde actúa. Este 
compromiso con los Derechos Humanos se sustenta en los principios y valores 
corporativos, el respeto y la solidaridad, y  su actuar se construye a partir de las 
directrices contenidas en las Políticas de Gestión Humana, Contratación, Social y 
Ambiental y en el Código de Ética y Conflicto de Intereses, y entraña:  
 

¶ El cumplimiento de todas las normas, nacionales e internacionales, que 
regulan el trabajo de las personas. 

 

¶ La no vinculación de menores de edad para ninguna actividad, ni siquiera 
en la modalidad del Contrato de Aprendizaje. 

 

¶ La vinculación de mujeres sólo para realizar labores que puedan 
desempeñar sin menoscabo de su integridad, y la especial protección a las 
madres cabeza de familia y aquellas que se encuentren en estado de 
embarazo. 

 

¶ La prohibición de cualquier forma de actividad, orden o exigencia que 
implique un trabajo forzado o el abuso físico de los trabajadores. 
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¶ La contratación de personas sin consideración a razones de sexo, credo 
político, ideas religiosas, edad, estado civil o cualquier forma que conlleve 
una discriminación. 

 

¶ El cumplimiento de las normas sobre trabajo suplementario o tiempo extra, 
así como también el cumplimiento de las horas máximas de labor. 

¶ El respeto integral de las cláusulas de la Convención Colectiva de Trabajo, 
entre ellas las que se refieren a salarios, beneficios colaterales y demás 
ayudas para los trabajadores. 

 

¶ El derecho a la salud de los trabajadores y a la seguridad y protección en el 
desempeño de su actividad. La Empresa considera que no es sólo un deber 
legal la debida protección de sus trabajadores, sino un compromiso ético 
con ellos que se adquiere en el momento mismo de su contratación. 

 

¶ La importancia y el acatamiento de las normas, previsiones y regulaciones 
sobre los medio ambientes locales, nacionales e internacionales es una 
prioridad que la Compañía exige a todos los trabajadores.  

 
En cuanto a la discriminación en el empleo y la ocupación, conforme lo dispuesto 
por la Ley 1010 de 2006 se cuenta con el Comité de Convivencia Laboral. En el 
año 2010 se presentó una queja de Un trabajador por presunto acoso laboral. 
Analizado el caso se estableció que no existían causas que configuraran un 
incidente de acoso laboral; no obstante, se definió un plan de acción preventivo. Al 
cierre del año los motivos de la queja se encuentran subsanados. 
Para el año 2011 la Empresa incluye como uno de sus ejes centrales de trabajo, 
en el Plan de Formación Integral, la formación de los diferentes niveles de la 
organización en Derechos Humanos con la finalidad de fortalecer su gestión en 
esta materia.  
 
En 2010 no se presentaron incidentes o circunstancias de explotación infantil, por 
el cumplimiento estricto de las normas de la Empresa que impiden la contratación 
propia o con terceros de menores de edad. La totalidad de los trabajadores de 
Riopaila Castilla S.A. son mayores de edad. La Empresa, por lineamientos de su 
política interna, tampoco vincula aprendices menores de edad. 
 
En el proceso de siembra de la caña, en el año 2009 se detectó en el sector un 
riesgo potencial de trabajo infantil en tierras administradas por proveedores de 
caña. En este contexto, Asocaña, gremio del cual forma parte Riopaila Castilla 
S.A., suscribió un Convenio con la OIT con el propósito de eliminar este riesgo. 
 
En las auditorías realizadas por Asocaña a los proveedores de caña de Riopaila 
Castilla S.A. no se encontraron registros de trabajo infantil. A través del gremio se 
efectuaron campañas de formación y sensibilización con los proveedores de caña 
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para contrarrestar este riesgo. De igual manera, en el proceso se ha formulado un 
proyecto de Prevención de Trabajo Infantil con el objetivo de brindar una atención 
integral al menor trabajador y la familia. Este proyecto se encuentra en gestión 
ante entidades nacionales e internacionales, y se implementará en la región de 
incidencia del sector azucarero. 34 
 
Clima organizacional35 

Entre agosto y septiembre de 2010 Riopaila Castilla realizó una medición del clima 
organizacional con el Centro de Investigación en Comportamiento Organizacional 
(CINCEL), en la cual participó el 77% de los trabajadores. Comparada con otras 
106 empresas del país, el clima laboral de la Empresa es positivo y la ubica en el 
promedio nacional. 

Resultados: 

¶ Las puntuaciones más altas se encontraron en estabilidad y trabajo en 
equipo. 

¶ Hubo una tendencia a la mejora en todas las variables en relación con el 
estudio anterior, realizado en el año 2007. 

¶ En el perfil de los indicadores de calidad de vida laboral todos los valores 
reportados se ubicaron dentro de la franja de los valores promedio en 
comparación con las demás organizaciones. 

5.3.2 Variable de Mercadeo36 
 

Riopaila Castilla S.A. tiene como foco de producción azúcar, miel final y alcoholes 
(anhidro e industrial), con los cuales atiende de forma directa los segmentos del 
mercado nacional y del mercado exportación. Orienta, entonces, sus procesos y 
actividades a satisfacer las necesidades y expectativas de sus clientes (tanto las 
presentes como las futuras) para ofrecer productos de la mejor calidad y mantener 
una relación transparente, mutuamente beneficiosa y sostenible. 

 

 

 

 

 

 

                                            
34 Ibíd.,p.18-21 
35 Ibíd., p. 46 
36 Ibíd., p. 54-57  
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Cuadro 15. Productos derivados de la transformación de caña de azúcar 

 

Fuente. Informe de sostenibilidad Riopaila Castilla S.A. 

En la relación con clientes de estos segmentos la Empresa propone una 
comunicación permanente desde el inicio, lo que por definición implica 
cumplimiento de las especificaciones de producto, condiciones de negociación, 
venta y posventa. Adicionalmente, certifica que el producto final (azúcar, miel o 
alcohol) llegue en condiciones óptimas al mercado. 

En el mercado interno la Empresa atiende los canales de consumo masivo e 
industria, ámbito en el que se lleva a cabo todo el proceso de construcción de 
marca y fidelización de clientes, fundamentados en la calidad del producto y el 
servicio. 

El 49% de las ventas de azúcar se realizaron en el canal consumo masivo, en el 
cual el producto llega al consumidor final a través de mayoristas, distribuidores, 
supermercados de cadena e independientes. El 51% restante se colocó en el 
canal industria mediante la entrega de productos a empresas nacionales y 
multinacionales pertenecientes a los sectores de alimentos, bebidas, químicos y 
farmacéuticas, entre otros. 

Cada canal cuenta con un grupo heterogéneo de clientes y consumidores, a 
quienes se les brinda atención directa, personalizada y permanente a través de la 
fuerza de venta. La Empresa cerró el periodo con cerca de 900 clientes, de los 
cuales 153 corresponden al canal industrial y los 747 restantes, a consumo 
masivo. 

El 45% de la producción se exportó principalmente a los mercados de Perú, Chile, 
Ecuador y la región del Caribe, e incluyó productos como azúcar crudo, blanco y 
refino, este último el más rentable y apetecido en el exterior. 
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Logros a resaltar: 

¶ Construcción de marca Riopaila con cambio de imagen y empaque (forma y 
material) y el lanzamiento del nuevo producto Riopaila Suprema, un 
producto de calidad superior al nivel de los más altos estándares del 
mercado. 

¶ El canal consumo masivo logró un liderazgo en el mercado colombiano con 
una participación SOS (Share of Space) del 31% en las ventas de la 
industria azucarera colombiana. 

¶ Activación de la marca en medios masivos ATL (Abovethe Line) y BTL 
(Belowthe Line): Comercial institucional de Riopaila Castilla y Comercial de 
marca Riopaila Suprema; publicidad en medios masivos radiales (jingle 
Riopaila Suprema) y activación de la marca en canales con actividades 
como concursos en autoservicios, independientes y mayoristas. 

¶ Desarrollo de fichas especializadas de productos por cliente en el canal 
industria. 

¶ Implementación de negociaciones especiales con clientes específicos por 
precio y logística. 

¶ Consolidación del nivel de servicio al canal industrial. 

CICLO DE VIDA DE LOS PRODUCTOS 

Desarrollo de concepto del producto 

Todos los conceptos de desarrollo de producto son definidos como viables en la 
medida en que  los estudios de mercado así lo indiquen. Los estudios de mercado 
son el proceso de evaluación del concepto de desarrollo del producto. 

Investigación y Desarrollo 

Los procesos de investigación y desarrollo entregan productos potenciales y todos 
son validados con el consumidor o cliente final. Estas validaciones están a cargo 
de la Gerencia de Mercadeo. 

Certificación 

Los procesos de certificación con que cuenta la Empresa incluyen procesos y 
productos. Las certificaciones son emitidas por entes externos que periódicamente 
evalúan, certifican e identifican mejoras. 

Fabricación y producción 

El proceso de fabricación y producción está cobijado por el Sistema de Gestión de 
Calidad, que a su vez está certificado por la ISO 9001. Además de las auditorías 
externas, se realizan auditorías internas y análisis de verificación para la mejora. 
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Marketing y promoción 

Durante el período se aplicó una encuesta a los clientes para medir el servicio y se 
obtuvo un resultado favorable en el que se destaca la atención y el cumplimiento 
en la entrega. Entre los aspectos a mejorar se tiene el fortalecimiento de la 
comunicación y la logística. 

Almacenaje, distribución y suministro 

El proceso de almacenaje, distribución y suministro está cobijado por el Sistema 
de Gestión de Calidad. Además de las auditorías externas, se realizan auditorías 
internas y análisis de verificación para garantizar el cumplimiento y una mejora 
continua. El proceso también cuenta con certificación BASC. 

Eliminación, reutilización o reciclaje 

Para el proceso de reciclaje y reutilización, el sistema se incorpora a las prácticas 
internas de la Empresa, las cuales cuentan con los permisos de la autoridad 
ambiental. 

Cuadro 16.Componentes 

 

Fuente. Informe de sostenibilidad Riopaila Castilla S.A. 

Cumplimientos de ley 

La Empresa cumple con todos los requisitos legales de etiquetado y rotulado de 
los productos (Resolución 5109 de 2205 - Min protección Social). Durante el año 
2010 no fue objeto de procesos administrativos ni judiciales por hechos 
relacionados con incumplimientos de esta normatividad.  

Información que debe contener el rotulado o etiquetado: Resolución 5109 de 2005 
del Ministerio  de la Protección Social. Artículo 5º. Utilización del producto o 
servicio: Resolución 5109 de 2005 del Ministerio de la Protección Social. 
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Información General del producto: Resolución 5109 de 2005 del Ministerio de la 
Protección Social. El empaque de los productos constituye el principal elemento 
de comunicación y marketing. En materia de empaques la Empresa cumple a 
cabalidad la Resolución No. 288 de 2008 (modificada por la Resolución 1320 de 
2009 del Ministerio de Protección Social), la cual establece el reglamento técnico 
sobre requisitos de rotulado o etiquetado nutricional que deben cumplir los 
alimentos envasados para consumo humano. 

Adicionalmente, cumple con toda la normatividad de las certificaciones voluntarias 
a las que se  acoge en cuanto al rotulado como, por ejemplo, Icontec, Kosher, 
BPM, entre otras entidades. 

Satisfacción del cliente 

Riopaila Castilla S.A. realiza cada año una encuesta de satisfacción a sus clientes 
clave segmentados por tipo de producto, como parte de una estrategia de 
marketing y promoción definida por la Vicepresidencia de Consumo y Valor 
Agregado. 

Para la encuesta se contacta personalmente a las áreas técnicas y comerciales de 
los clientes para buscar obtener resultados precisos sobre la calidad del producto 
y el servicio prestado por la Empresa. 

Los resultados son presentados a todas las áreas pertinentes para tomar acciones  
e mejora. Durante el año de reporte de esta memoria, se aplicó la encuesta de 
satisfacción calificada con la escala de Likert, en la que 5 indica satisfacción total y 
1, que no existe satisfacción alguna, lo que arrojó los siguientes resultados: 

Cuadro 17.Componentes 

 

Fuente. Informe de sostenibilidad Riopaila Castilla S.A. 

Estos resultados muestran que se destaca la calidad de los productos y la gestión 
comercial. En aspectos a mejorar está el fortalecimiento del área logística y la 
atención a los reclamos. 
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Marketing y publicidad 

En marketing se actúa según lo estipulado en el Decreto 3466 de 1982, el cual 
reglamenta las normas relativas a idoneidad, calidad, garantías, marcas, leyendas, 
propagandas y fijación pública de precios de bienes y servicios, y la 
responsabilidad de sus productores, expendedores y proveedores. 

Los productos se encuentran registrados ante el Instituto Nacional de Vigilancia de 
Medicamentos y Alimentos, Invima, entidad que autoriza la publicidad que se 
dirige a promover la comercialización y consumo de los productos establecidos en 
el artículo 245 de la Ley 100 de 1993 y en las demás normas pertinentes, durante 
todas las actividades asociadas con su producción, importación, comercialización 
y consumo. 

Etiquetado del producto 

Los empaques de la Empresa cumplen a cabalidad la Resolución 288 de 2008 
(modificada en 2009) del Ministerio de la Protección Social, la cual establece el 
reglamento técnico sobre requisitos de rotulado o etiquetado nutricional que deben 
cumplir los alimentos envasados para consumo humano. 

Riopaila Castilla S.A. cumple con las Normas Técnicas y de Certificación del 
Icontec, entidad cuya misión fundamental es brindar soporte y desarrollo al 
productor y protección al consumidor. Del mismo modo, se rige por las normas 
legales vigentes colombianas y siempre está en permanente revisión de su 
cumplimiento. 

La Empresa no comercializa productos prohibidos en el mercado interno y/o en 
algunos otros mercados. Además, no hace publicidad engañosa y otras que 
induzcan deliberadamente a un mayor consumo. 

En las páginas web www.riopaila-castilla.com y www.riopailasuprema.com se 
encuentra la descripción de los productos de forma clara y precisa; asimismo, las 
acciones de marketing realizadas, lo que permite proveer información idónea al 
consumidor acerca de los componentes y propiedades de los productos ofrecidos. 

En ninguna circunstancia se han presentado incidentes por incumplimiento de las 
regulaciones legales en relación con las comunicaciones de marketing. La 
publicidad comercial es real y en ninguna circunstancia induce a error respecto a 
la naturaleza, el modo de fabricación, volumen, usos, medida y calidad de los 
productos y servicios de Riopaila Castilla. 

Gestión de Quejas y Reclamos 

En Riopaila Castilla no se han registrado reclamaciones por parte de los clientes 
respecto a la privacidad o fuga de datos personales de los mismos. Las que se 

http://www.riopaila-castilla.com/
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presentaron se relacionan con inconvenientes que surgen con el producto o el 
servicio brindado, específicamente con las áreas de Fabricación y Logística. El 
total de quejas recibidas suma 86; de ellas, el 54% corresponden a Planta Riopaila 
y el 45%, a Planta Castilla. El porcentaje de quejas disminuyó  en comparación 
con 2009, cuando se reportaron 112 quejas: el 57% en Planta Riopaila y el 43%, 
en Planta Castilla. 

Al 100% de las quejas de 2010 se le dio trámite interno a través de las áreas 
encargadas; además, se brindó respuesta al cliente y se mejoró proceso. 

5.3.3 Variable productiva 
 

El Ingenio Riopaila Castilla S.A. cuenta con dependencias que garantizan un 
óptimo nivel en sus procesos, los cuales son: 

¶ Campo 

¶ Cosecha  

¶ Fabrica 

¶ Maquinaria 

CAMPO37 
 
Desde el área de Campo se busca producir caña con alta calidad, con sacarosa 
sostenible, rentable y competitiva, empleando para ello la tecnología adecuada, 
con el mejoramiento constante de los métodos de trabajo, para alcanzar una 
eficiencia en la utilización de los recursos humanos, maquinaria e insumos y la 
optimización de los factores del suelo, planta, agua que permitan generar valor 
agregado conservando al medio ambiente. 

Análisis agronómico para la selección de la variedad 

Además de tener en cuenta el análisis estadístico para la selección de la variedad 
el criterio agronómico fue importante ya que se relacionó el comportamiento de la 
variedad con las características del grupo de suelo dentro del G.S.H y se avalaba 
si la variedad es apta para dicho tipo de suelo. 

También en aquellos grupos de suertes homogéneas donde el comportamiento de 
una variedad promisoria sobresalía se tomó ésta como una tercera alternativa. En 
aquellas G.S.H donde las variedades CC 85-92 y CC 84-75 no se han llegado a 
sembrar se deja la posibilidad de evaluar esta variedad como una opción. 

En aquellos G.S.H donde ninguno de los históricos tiene suficiente información 
para soportar un análisis estadístico se tuvo en cuenta lo siguiente: 

                                            
37http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=32&Itemid=37 

http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=32&Itemid=37
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¶ Buscar G.S.H que tengan una similitud con otros G.S.H 

¶ Orientarse por la variedad recomendada de acuerdo a la Zona 
Agroecológica que tiene Cenicaña. 

¶ Evaluar el histórico por G.S.H 

¶ Evaluar el histórico de la suerte que se requiere sembrar. 

¶ Potenciales de producción por G.H.S. 

Para tomar los potenciales de producción por G.S.H se tomó el histórico de 
producción desde 1990 hasta el 2001. Se realizó el análisis en aquellas suertes 
que en este periodo se han cortado entre 11 y 13 meses de edad, y se tomó como 
potencial el promedio de la primera variedad recomendada en el G.S.H. 

Pasos a seguir en la selección de la variedad de una suerte a renovar 

¶ Verificar las características del G.S.H de las suertes a renovar 

¶ Verificar la variedad recomendada por G.S.H 

¶ Analizar la información histórica de las variedades en el G.S.H 

¶ La decisión de la variedad a renovar se toma en conjunto entre el Jefe de 
Zona y Agronomía. 

Programas alternativos de agricultura sostenible 

Riopaila Castilla S.A. considera la agricultura sostenible como un proceso de 
producción capaz de asegurar el desarrollo del Plan Estratégico de Valor en 
equilibrio con el bienestar ambiental de todo su entorno. Bajo esta premisa se 
desarrollan las actividades siguientes: 

¶ Impulso al Convenio de Producción Limpia. 

¶ Programas de capacitación en temas ambientales en las comunidades, con 
el fin de crear conciencia ambiental. 

¶ Desarrollo del paquete tecnológico de producción de caña verde 

¶ Ensayos de agricultura orgánica, reduciendo el uso de insumos externos y 
la no utilización de fertilizantes y plaguicidas químicos. 

¶ Mantenimiento y desarrollo de los programas de control biológico de plagas 
y enfermedades de la caña, así como el desarrollo del control integrado de 
malezas tendiente a reducir el uso de herbicidas. 

¶ Ensayos y evaluación de maduradores alternativos para la caña de azúcar 
que no sean herbicidas. 

¶ Participación activa en la Asociación de Usuarios de la Cuenca del Río 
Bugalagrande. 

Agricultura de precisión 

La agricultura y la cañicultura han evolucionado en búsqueda de mayor eficiencia 
y productividad.  Hasta finales del siglo pasado se tenía la agricultura 
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convencional, donde cada finca se cultivaba como algo homogéneo con labores 
estandarizadas de fertilización, riego y prácticas culturales. 

Hoy en día, Riopaila Castilla S.A. ha evolucionado a la Agricultura de 
Precisión donde cada metro de suelo es tratado en forma diferenciada de acuerdo 
a sus características únicas, logrando una producción precisa e intensa. 

El suelo se estudia al detalle mediante análisis de muestras y procesamiento 
estadístico de los datos a través de software especializados, en sistemas de 
información geográfico. 

Con este nuevo sistema se obtiene mayor productividad, ahorro y control de 
fertilizante, entrega de nutrientes exactos al cultivo en Tasa Variada y disminución 
en la contaminación por agroquímicos e información técnica consistente para la 
toma de decisiones. 

  Figura 4. Implementación de agricultura 

 

Fuente. http://www.riopaila-castilla.com 

Implementación de AP 

La Agricultura de Precisión comienza con un muestreo georeferenciado 
satelitalmente con ayuda de GPS.  Las muestras son enviadas al Laboratorio de 
Suelos para su respectivo análisis. 

Los equipos utilizados en Riopaila Castilla S.A. son de última generación y 
garantizan resultados de alta confiabilidad. Con estos resultados se crea una base 
de datos para generar mapas de variabilidad de las condiciones de fertilidad del 
suelo. 

Las recomendaciones en Tasa Variada y la ubicación georefenciada es 
transmitida a un computador y un GPS instalado en los tractores para ejecutar la 
labor en forma integrada con roturación, subsuelo y aporque.  Estos equipos, del 
mismo modo, permiten monitorear la calidad de aplicación y eficiencia de la labor. 
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Siguiendo con el liderazgo tecnológico, se crean los mapas de productividad que 
muestran el potencial de cada punto del lote, generados a partir de información 
GPS, sensores de peso y computadoras instaladas en las alzadoras de caña. 

Riopaila Castilla S.A. con la Agricultura de Precisión lidera el desarrollo 
tecnológico de la agricultura en Colombia ya que identifica, en un alto detalle, 
factores que afectan el desarrollo del cultivo y crea condiciones adecuadas para 
su óptimo desarrollo y maximización de la productividad a partir de mapas que 
determinan las condiciones ideales de manejo de la tierra. 

Figura 5. Ciclo de mapas de productividad 

 

Fuente. http://www.riopaila-castilla.com 

http://www.riopaila-castilla.com/
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COSECHA38 

Proceso de cosecha CAT  (Corte, Alce y Transporte) 

Figura 6. Proceso CATE 

 

Fuente. http://www.riopaila-castilla.com 

Labor corte de caña 

Riopaila Castilla S.A cuenta con un permiso de Quemas Controladas de Caña. 

Corte manual de caña 

El 93% del corte de la caña es manual y el restante 7% se hace a través de 
máquinas. En una jornada de trabajo efectiva de 7 horas, un cortero corta en 

                                            
38http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=34&Itemid=39 

http://www.riopaila-castilla.com/
http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=34&Itemid=39
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promedio 5,5 toneladas por día de caña quemada y 3,5 toneladas en caña verde. 
 
Labor alce de caña y cadeneo 

Se instalaron básculas en los patios de trasbordo donde se pesaba la caña y se 
ubicaba en los trenes cañeros, posteriormente aparecieron los vagones de 
autovolteo agilizando las operaciones y hoy por hoy esta labor es totalmente 
mecanizada y se hace las 24 horas del día. 

Gestión en seguridad vial en transporte de caña 

¶ Cumplimiento de la normativa del permiso de transporte de caña. 

¶ Área de control de transporte. 

¶ Capacitación al personal de guardavías. 

¶ Certificación de competencias laborales del SENA a operarios de 
Tractomulas. 

¶ Mantenimiento constante de los equipos de cosecha (Tractomulas, 
vagones). 

Figura 7. Ciclo de transporte 

 

Fuente. http://www.riopaila-castilla.com 

http://www.riopaila-castilla.com/
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FÁBRICA39 

Después de cumplir con el proceso agrícola llevado a cabo por la U.N Cosecha 
CATE, se da inicio al proceso de transformación de caña de azúcar. 

 

Aquí se desagrega la variedad de productos obtenidos por el proceso de 
transformación de la caña de azúcar. 

 
                                            
39http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=35&Itemid=40 

http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=35&Itemid=40
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RECEPCIÓN: La caña llega a la planta de procesamiento, en Tractomulas o en 
carros cañeros. En la báscula se pesa y se muestrea para determinar la calidad, 
contenido de sacarosa, fibra y nivel de impurezas. Adicionalmente se registra el 
tiempo transcurrido entre la quema y la entrada a la fábrica.40 

DESCARGUE, LAVADO Y PREPARACIÓN DE LA CAÑA: La caña se descarga 
sobre mesas de alimentación o en el patio de caña. La limpieza de caña se 
efectúa a través de lavado o con sistemas que funcionan en seco. Esta práctica 
tiene por objeto retirar la mayor cantidad de materia extraña. Seguidamente, pasa 
a picadoras independientes donde se astilla y se nivela el colchón de caña que 
entra al molino.  

MOLIENDA Y PESAJE: La caña se pasa a través de las dos primeras masas que 
extraen una gran cantidad de jugo (jugo de primera extracción). Luego pasa por 
una serie de molinos en tándem, cada uno de los cuales está compuesto por tres 
o cuatro masas metálicas donde se macera la caña. El jugo de un molino se 
recicla al anterior y en el último molino se le añade el agua de imbibición. Al final, 
el jugo de primera extracción y el jugo diluido se mezclan (jugo mezclado). Este 
jugo se filtra para retirar el bagacillo y se bombea a un tanque de pesaje.  

El bagazo se conduce a una bagacera como combustible para las calderas, o se 
vende a la industria del papel. 

SULFITACIÓN, ENCALADO Y CLARIFICACIÓN: El jugo diluido se pasa por una 
torre de sulfitación para generar un efecto bacteriostático y ayudar a reducir la 
viscosidad. Seguidamente, se le ajusta el pH en caliente, para elevarlo a 7.3-7.5 y 
luego se clarifica por sedimentación en los clarificadores. Los lodos de los 
clarificadores se mezclan con bagacillo y forman la cachaza, que es separada 
utilizando filtros rotatorios al vacío donde se forma una torta, la que posteriormente 
se lleva al campo como acondicionador de suelos. El jugo filtrado nuevamente se 
envía a un clarificador donde se adiciona ácido fosfórico, cal y floculante para 
retirar las impurezas. Las impurezas son retiradas y retornadas a la corriente de 
lodos del primer clarificador. El jugo filtrado limpio se extrae del fondo y se mezcla 
con el jugo del clarificador que va a los evaporadores  

EVAPORACIÓN Y CLARIFICACIÓN: El jugo mezclado de caña tiene una 
concentración inicial de 15° Brix. La concentración teórica de sacarosa debe llegar 
al punto de máxima solubilidad (72° Brix) antes de que pueda comenzar el 
proceso de cristalización. Esto implica la remoción por evaporación de más del 90 
% de agua del jugo de la caña. Se hace a través de un evaporador de múltiple 
efecto que combina el efecto de temperatura y presión para optimizar el uso de 
energía. El resultado neto aproximado es que un 1kg de vapor puede evaporar 4 
kg de agua. El vapor utilizado proviene del escape de las turbinas. Al jugo 

                                            
40http://www.minambiente.gov.co/documentos/GUIA_~1A.PDF 

http://www.minambiente.gov.co/documentos/GUIA_~1A.PDF
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concentrado se le denomina meladura. La meladura se purifica en un clarificador. 
Se le adiciona nuevamente ácido fosfórico, floculante y cal. Se precalienta para 
disminuir la viscosidad. Los lodos se envían al sistema de lodos del primer 
clarificador. Los condensados se utilizan en otros procesos en la fábrica.  

CRISTALIZACIÓN: Este proceso se lleva a cabo por evaporación. El proceso de 
cristalización de la sacarosa se hace en tandas, en una serie de tachos de simple 
efecto operados al vacío, donde se cristaliza la sacarosa y se forma la masa 
(mezcla de cristales y meladura). El cristal de azúcar se hace inyectando una 
semilla a una meladura sobresaturada de azúcar. Los núcleos cristalinos 
formados, crecen en el tacho. Se va agregando meladura de los evaporadores 
según se evapora el agua. Los cristales y la meladura forman una masa densa 
conocida como masa cocida. La templa (el contenido del tacho) se descarga luego 
por medio de una válvula de pie a un tanque mezclador o cristalizador.  

CENTRIFUGACIÓN: El proceso de centrifugado separa el grano (azúcar) del 
líquido (miel) de las templas. Después de un giro inicial corto, el azúcar se lava 
con agua caliente para eliminar residuos de miel. La masa del primer tacho, masa 
A, al pasar por la centrífuga produce el azúcar A y la miel A. La miel A pasa al 
segundo tacho donde vuelve a cristalizarse formando la masa B que a su vez se 
vuelve a separar en las centrífugas. La miel B pasa al tercer tacho donde se repite 
el proceso. La meladura final, después de separar los granos de la masa C, se 
llama miel final (melaza) y se comercializa como alimento animal, base para 
destilación de alcohol  

REFINACIÓN: El azúcar A se disuelve en agua caliente. Se le añade cal, ácido 
fosfórico y otros ayudantes de clarificación y se pasa por un segundo proceso de 
clarificación por flotación con aire comprimido. Se eleva la temperatura para 
disminuir la viscosidad y hacer más eficiente el proceso. El licor clarificado no tiene 
turbidez, sin embargo, es oscuro. Este licor pasa a un primer tacho de refinado 
donde se repite el proceso de cristalización. El sirope que resulta de este proceso, 
pasa a un segundo tacho y el sirope 2 pasa a un tercer tacho. El azúcar refinado 
pasa al proceso de secado y tamizado para separar los terrones. Los terrones se 
devuelven al inicio del proceso de refinación. El azúcar seco pasa a empaque y de 
ahí a distribución. 41 

SECADO, EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO: El azúcar A y B o azúcar 
comercial, se pasa a través de un secador para disminuir la humedad. Se 
introduce aire caliente en contracorriente con el azúcar para disminuir la humedad 
por debajo del 0.1 %. Controlando la humedad y la temperatura (< 30°C) durante 
el almacenamiento, no es un producto perecedero. Los residuos que se generan 
(eg. terrones) se disuelven y se envían de nuevo al proceso. El azúcar seco se 
transporta por medio de un sistema aséptico a las tolvas de almacenamiento. El 

                                            
41 Ibíd., p. 9-10  
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empaque depende de las exigencias del mercado y se ofrecen diversas 
presentaciones. Se emplean sacos de papel kraft o polietileno. El almacenamiento 
se hace empacado o a granel.  

MAQUINARIA42 

Objetivo 

Orientar la gestión hacia el modelo de Administración de Creación de Valor 
mediante la dirección de los recursos humanos y técnicos de la Unidad, a fin de 
suplir las necesidades de maquinaria del campo, la cosecha y de las otras áreas 
usuarias en forma oportuna, con énfasis en la satisfacción de sus clientes. 
 
De igual manera se busca apoyar y contribuir con nuevas ideas, con el fin de 
optimizar la mecanización del campo y la cosecha. 

Personal 
 

Administrativo 

Profesionales en el área mecánica, Industrial y  Sistemas. 

Operativo 

Personal especializado y con años de experiencia, tecnólogos, Electricistas, 
Mecánicos y Técnicos.   

Maquinaria 
 
Maquinaria Agrícola, Automotriz y Equipos de Riego. 

Servicios 
 
Internos  

Mantenimiento Preventivo, Lubricación, Metalmecánica, Soldadura, Electricidad, 
Mecánica especializada, Montallantas, Mecánica Gral. 

Externos  

Lavado de vehículos y servicio de montallantas al personal de empleados y 
contratistas de la compañía. 

                                            
42http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=36&Itemid=41 

http://www.riopaila-castilla.com/index.php?option=com_content&view=article&id=36&Itemid=41
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Usuarios 
 
Internos  

Áreas de Cosecha, Campo, Fábrica, Bodega. 

Externos  

Contratistas, Proveedores. 

5.3.4 Variable financiera43 
 

Cuadro 18. Balances generales comparativos 

Al 31 de diciembre 2011 y 2010 (Miles de pesos) 

 

 

                                            
43http://www.riopaila-
castilla.com/images/pdf/archivos_accionistas/INFORME%20RIOPAILA%20CASTILLA%202011.pdf 

http://www.riopaila-castilla.com/images/pdf/archivos_accionistas/INFORME%20RIOPAILA%20CASTILLA%202011.pdf
http://www.riopaila-castilla.com/images/pdf/archivos_accionistas/INFORME%20RIOPAILA%20CASTILLA%202011.pdf
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Cuadro 18. (Continuación) 

 

Fuente. Informe de gestión ï 2011/ Ingenio Riopaila Castilla S.A. 
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Los principales indicadores financieros al 31 de diciembre de 2011 y 2010 son: 

Cuadro 19. Principales indicadores financieros 

 

Fuente. Informe de gestión ï 2011/ Ingenio Riopaila Castilla S.A. 
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ANÁLISIS DEL SIGNIFICADO DE LOS INDICADORES FINANCIEROS44 

Con relación a los principales indicadores financieros al 31 de diciembre de 2011 y 
2010, informamos: 

Liquidez y solidez 

A pesar de la disminución de las inversiones, la razón corriente se aumenta de 
1.29 a 1.74, debido principalmente a la disminución significativa de las 
obligaciones financieras. La solidez aumenta de 2.98 a 3.44; ésta sigue siendo 
altamente positiva, y es determinante el valor de realización de la propiedad, 
planta y equipo, y de las inversiones permanentes, así como el monto total de los 
deudores varios, especialmente los rubros de cartera comercial y préstamos a 
particulares y compañías vinculadas. 

Endeudamiento 

El nivel de endeudamiento total, del orden del 29.09%, se disminuye en 4.46 
puntos con respecto al 2010. Se encuentra en un nivel moderado y las partidas 
que inciden de manera significativa son las obligaciones financieras, tanto a corto 
como a largo plazo, las cuales ascienden a un total de$127,843 millones, de los 
cuales aproximadamente el 8.66% se tiene previsto amortizar en 2012. 

La concentración del pasivo corriente, aproximadamente del 43.10%, no 
representa inconvenientes para ser atendido, dado el nivel de capital de trabajo 
existente, la liquidez de los activos corrientes y las razones de apalancamiento 
vigentes. 

Rendimiento 

En general, los márgenes tuvieron un aumento significativo, destacándose el 
impacto por el nivel de precios, tanto de mercado interno como de las 
exportaciones. En el caso particular del margen operacional, este se ve afectado 
por la depreciación del 100% de los activos vinculados a la operación de 
leaseback realizada en agosto de 2011, del orden de $25.000 millones; es de 
anotar que este impacto se recupera en el margen neto, pues dicha operación 
generó simultáneamente una utilidad no operacional del orden de $23.666 
millones. Al final, estos márgenes permiten atender ampliamente el servicio de la 
deuda y cumplir con las expectativas de dividendos de los Accionistas. 

 

 

                                            
44 Ibíd., p.37-38 
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5.3.5 Variable Tecnológica 
 

En el Ingenio Riopaila Castilla S.A., se utiliza a nivel tecnológico los proyectos ya 
mencionados anteriormente en el análisis del entorno, que son los siguientes: 

¶ Tecnología GPS, que tiene como fin realizar un mejor control vial, dar 
seguridad y hacer monitoreo de los vehículos de transporte de caña de 
azúcar con los que cuenta la U. N. Cosecha. 
 

¶ Transporte de la caña de azúcar por vía férrea por medio de una 
locomotora U10C, de 800 HP de potencia, con una capacidad de arrastre 
de 800 toneladas brutas en condiciones topográficas planas, teniendo en 
cuenta  que con una pendiente mayor de 0% la capacidad de arrastre de la 
misma comienza a disminuir.  
 

¶ La agricultura específica por sitio (A.E.P.S), Contribuye a mantener y 
mejorar la producción medida en términos de toneladas de sacarosa por 
hectárea mes 
 

 



 

 
112 

Cuadro20. Matriz EFI para el Ingenio Riopaila Castilla S.A. 

 

Nº Factores Internos Ponderación  Clasificación 
Puntuaciones 
ponderadas 

F
o
rta

le
za

s 

1 
Transporte de caña de azúcar por vía férrea, mediante una locomotora U10C, de 800 HP de potencia con 
capacidad de arrastre de 800 T. brutas de caña. 

0,09 3 0,27 

2 

Canales que cuentan con un grupo heterogéneo de clientes y consumidores, a quienes se les brinda atención 
directa, personalizada y permanente a través de la fuerza de venta. La Empresa cerró el periodo con cerca de 
900 clientes, de los cuales 153 corresponden al canal industrial y los 747 restantes, a consumo masivo. 

 

0,11 4 0,44 

3 

El 93% del corte de la caña es manual y el restante 7% se hace a través de máquinas. En una jornada de trabajo 
efectiva de 7 horas, un cortero corta en promedio 5,5 toneladas por día de caña quemada y 3,5 toneladas en 
caña verde. 

0,09 4 0,36 

4 Personal altamente capacitado para el desempeño de labores en la U.N. Cosecha. 0,12 4 0,48 

5 
La U.N. Cosecha del ingenio Riopaila Castilla S.A. Planta Riopaila,  cumple con funciones operacionales que 
garantizan 8500 ton/día de caña de azúcar. 

0,13 4 0,52 

D
e

b
ilid

a
d
e

s 

6 
Bajo nivel administrativo en la flota de transporte de caña de azúcar con respecto al cuidado de sus llantas, lo 
que atribuye,  poco control preventivo y correctivo para el desgaste de las mismas afectando el proceso de 
transporte de los equipos. 

0,12 1 0,12 

7 Poco desarrollo y capacitación frente al tema del Reencauche.  0,08 1 0,08 

8 
Poca implementación de alternativas que minimicen daños en la estructura de los equipos, lo cual conlleva 
posteriormente al desgaste acelerado  de sus llantas. 

0,09 2 0,18 

9 
Manipulación y precipitación por parte de los operarios y altos jefes en  cumplir con las8500 ton/día  de caña a 
molienda, sin tener en cuenta el uso extremo que les proporcionan a sus equipos acelerando el deterioro  de 
las llantas de una forma desmedida. 

0,13 1 0,13 

10 

El área de montallantas perteneciente a la U.N. Maquinaria del Ingenio Riopaila Castilla S.A. no lleva un control 
estándar sobre la vida útil de las llantas ya que no existe ninguna documentación o registros que especifiquen 
las diferentes actividades que se han realizado y que conlleve a un cambio oportuno para la preservación de las 
mismas. 

0,04 2 0,08 

  
Fuente. Los Autores 

    

1,00 
 

2,66 
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5.3.6 Análisis del resultado obtenido en la Matriz de evaluación Interna (EFI) 
 

El puntaje ponderado total es superior a 2.5, lo cual indica que esta empresa está  
por encima del promedio. En cuanto a sus fortalezas, la compañía dispone de 
buenas fuentes alternas para transportar la caña de azúcar, es decir,  que la 
implementación de nuevas tecnologías en los procesos de Cosecha aumentaría la 
obtención de caña de manera significativa. Para ello es importante aumentar el 
número de máquinas cosechadoras y paralelamente poner en uso el ferrocarril 
ampliando las zonas de mayor influencia al ingenio. De ser así, las 8500 ton/día 
pasarían a ser una cifra mucho mayor, pero para lograr esto siempre se debe dar 
uso a los equipos de tracción; bien sea,  Tractomulas, tractores y vagones los 
cuales en un determinado tiempo van presentando averías, sobre todo en sus 
llantas. Y es allí, donde el enfoque fundamental del trabajo investigativo es 
contrarrestar todas esas debilidades presentadas, optando por buen control del 
área con respecto al cuidado de las llantas implementando alternativas como el 
reencauche que prolonguen la vida útil de las mismas. 

5.3.7 Matriz FODA 
 

El objetivo fundamental por el cual se construye la matriz de fortalezas, 
oportunidades, debilidades y amenazas. Es porque el ingenio, espera alcanzar 
resultados en un horizonte de tiempo, realizando acciones que le permitan cumplir 
con su misión establecida. Allí se estipulará el cruce necesario para la obtención 
de estrategias, es decir,  el uso de fortalezas con las que debe aprovechar las 
oportunidades,  la disminución de debilidades aprovechando las oportunidades, el 
uso de las fortalezas para evitar las amenazas y la más importante la minimización 
de debilidades y el evitar amenazas. 

Es importante la implementación de dicha matriz, ya que proporciona las 
estrategias necesarias para su aplicación. Generando una reducción o eliminación 
del problema en el área investigada.  
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Cuadro 21. Matriz de Fortalezas-Debilidades-Oportunidades-Amenazas (FODA) 

 

Fuente. Los Autores 
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5.3.8 Estrategias a desarrollar 
 

Las estrategias obtenidas en la matriz FODA mediante el cruce de los factores 
internos y externos, presentan un alto nivel de importancia frente a lo que el 
ingenio Riopaila Castilla S.A. implementaría para el mejoramiento continuo en sus 
procesos productivos. Pero solo se priorizara aquellas relacionadas con el área 
problema debido a la necesidad que esta requiere para lograr una buena 
administración en la flota de transporte de caña de azúcar con respecto al cuidado 
de sus llantas.  

Cada una de las estrategias que se obtuvieron, son viables al momento de ser 
implementadas correctamente por parte de la compañía en un periodo de tiempo 
determinado. Pero la mayor prioridad que tiene dicho trabajo investigativo es la de 
solucionar las falencias presentadas en el área de montallantas situada en la U.N. 
Maquinaria, el cual tiene como objetivo generar resultados óptimos en un lapso de 
dos o tres años. Para ello, se estipula lo siguiente: 

¶ Sistema de administración en la flota de transporte de caña de azúcar, para 
un manejo óptimo de sus llantas.  
 

¶ Capacitación de personal frente al tema del reencauche para la 
minimización de costos y aumento en el desempeño de las llantas de los 
equipos de transporte de caña de azúcar. 
 

¶ Buenos resultados con relación al análisis costo beneficio en la 
implementación de estrategias de mejora.  

Dada la importancia de dichas estrategias, vale la pena aclarar que el motivo de 
su elección ha sido bajo la necesidad que tiene el área de montallantas frente a la 
problemática del bajo control preventivo y correctivo en las llantas de los equipos 
vinculados a la U.N. Cosecha.  

La U.N. Cosecha está siendo analizada bajo el enfoque que maneja en su misión 
corporativa, la cual es, ofrecer servicios para cosechar caña de azúcar 
asegurando la oferta de valor de la Compañía a los Proveedores de caña y los 
requisitos de calidad de materia prima a la Fábrica, mediante el uso de sistemas 
de planeación y logística de operación. Respetando la normatividad laboral y 
ambiental vigente, fortaleciendo la relación con los grupos de interés y 
promoviendo el desarrollo de los colaboradores.45 

Es importante aclarar que la U.N. Cosecha del ingenio Riopaila Castilla S.A. 
Planta Riopaila, debe cumplir con unas funciones operacionales que garanticen 

                                            
45 Misión de la  U.N. Cosecha del Ingenio Riopaila castilla S.A.  
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8500 ton/día de caña de azúcar. Permitiendo una buena funcionalidad de las 
diferentes etapas para la obtención del producto terminado requerido. 

Por tal motivo, debe manejar dentro de sus funciones un control operativo y de 
mantenimiento con el fin de minimizar cualquier eventualidad que se pueda 
presentar, evitando tiempos de permanencia prolongados en la caña azúcar 
afectando su óptima calidad y retrasando los procesos que de allí en adelante se 
realizan. 

Teniendo en cuenta la necesidad de diseñar un sistema óptimo de administración 
en la flota de transporte de caña de azúcar en el ingenio Riopaila Castilla S.A. 
para el cuidado de las llantas, se debe manejar en primera instancia un 
diagnóstico de la situación actual que se presenta en el área de montallantas 
situado en la U.N Maquinaria. Por lo cual, se debe establecer una serie de 
alternativas que conlleven al mejoramiento continuo de las llantas en los diferentes 
equipos de transporte garantizando una adecuada manipulación que permita el 
máximo aprovechamiento de las mismas. 

El presente capitulo muestra una descripción de cómo está constituido el área de 
montallantas a la cual se le está haciendo un enfoque investigativo, donde se 
generara aportes en la formulación de estrategias de mejoramiento para el óptimo 
desarrollo de actividades dentro del mismo.  
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6. PRESENTACIÓN DEL ÁREA PROBLEMA 

Distribución física del área de montallantas 

Es un área destinada para las labores de revisión preventiva y correctiva en las 
llantas de los equipos de transporte de caña de azúcar. Cuenta con una 
distribución física amplia, ya que es la  necesaria para realizar dichas labores con 
equipos de gran escala. 

Figura8. Distribución Fisica del área de Montallantas. 

 

Fuente. Los Autores 
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Foto 2. Instalaciones físicas del área de Montallantas 

 

Fuente. Los Autores 

El área de Montallantas se puede apreciar desde una perspectiva frontal.  
Haciendo alusión a una edificación que cuenta con dos vías de acceso bastante 
amplias; puesto que son los puntos claves por donde cruzan las llantas al 
momento de tomarlas directamente de la bodega donde permanecen en stand by. 
O también recibirlas cuando llegan desde SAMECO Ltda., cuya empresa es la 
encargada de llevar a cabo el proceso de reencauche como tal, con la cual los 
Autores de este proyecto investigativo tuvieron un excelente acompañamiento 
para la concientización de la alternativa del reencauche. 

Ahora bien, el proceso de cambio de llantas se lleva a cabo cuando los equipos 
son trasladados a la zona de montaje, donde se determina el tipo de eventualidad 
presentada que amerite dicha reposición.  

Personal de la bodega 

Actualmente se maneja un grupo de personas que se encargan de realizar las 
actividades necesarias en el área de montallantas, dicho grupo está establecido 
de la siguiente manera: 
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A. Coordinador Montallantas: 
 
Para desarrollar el trabajo de una manera más ortodoxa se recomienda para el 
perfil del cargo de las personas involucradas en el proceso de montallantas las 
siguientes competencias. 
 
Á Trabajo en equipo y cooperación: Está competencia se propone debido a 

que en el área de montallantas se involucran diversos grupos de personas y 
lo que se busca con esta es alcanzar eficientemente el logro de los 
objetivos en común. Teniendo presente el respeto hacia las opiniones y 
conocimientos de los de más miembros de los grupos y así llevar una sana 
convivencia. 
 

Á Orientación al logro: Con esta competencia buscamos que el colaborador 
se sienta comprometido con la organización y de esta manera se preocupe 
por sobresalir en sus labores realizando el trabajo de la mejor forma 
posible, administrando los recursos disponibles adecuadamente y así 
mismo reduciendo los costos de compra de llantas nuevas. 
 

Á Comunicación: Trata de transmitir la información en el momento oportuno, 
de manera clara y precisa, continuamente, logrando dar cumplimiento a los 
objetivos y confiabilidad al área. 
 

Á Orientación al servicio al cliente interno: con esta competencia lo que se 
busca es motivar al colaborador a mantener una actitud de ayudar o servir a 
los demás en sus necesidades, ofreciendo soluciones al cliente interno con 
eficiencia y amabilidad. 
 

Á Autocontrol: Aquí se desea que el colaborador mantenga una posición de 
control y calma ante situaciones imprevistas, hostiles y de rechazo.  
 

Á Disciplina: Con esta competencia se busca que el colaborador este sujeto 
a una actitud de buen comportamiento y orden, además de respetar y 
cumplir cabalmente la normatividad para la ejecución de las labores, lo cual 
corresponde al adecuado uso de implementos de seguridad, asistencia y 
puntualidad. 

          Fuente. Los autores. 

 

 

A continuación se mencionaran las funciones que se deberán ejecutar por 
responsabilidad del coordinador de montallantas. 
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¶ Recibir el turno y verificar lo pendiente del día anterior en el campo (equipos 
varados). 

¶ Si se encuentran equipos varados hacer órdenes de trabajo y alistar los 
materiales requeridos. 

¶ Garantizar disponibilidad de los materiales. 

¶ Verificar inventario de los materiales que se gastó, tener disponible el 
material para realizar las labores. 

Mantener 

¶ Conservar stock de seguridad, (bodega stand by). 

¶ Mantener aseado y en buen estado el área de trabajo. 

¶ Solicitar a través de su jefe inmediato los servicios de mantenimiento y los 
materiales siempre y  cuando sea necesario. 

¶ Mantener informado al jefe inmediato sobre las actividades y anomalías que 
se presenten. 

¶ Sugerir ideas en beneficio del proceso. 
 

B. Operarios de Montallantas. 

En diurno son 10 operarios, de los cuales (6)  permanecen en la vía mediante 
las móviles, y los (4) restantes en el área de montallantas. 

En nocturno  son 8 operarios, de los cuales (6)  permanecen en la vía mediante 
las móviles,  y los (2) restantes en el área de montallantas. 

Mantener 

¶ Montar llantas de todos los equipos de la empresa. 

6.1 ESTRUCTURA ACTUAL 

El área de montallantas tiene que cumplir un papel fundamental, puesto que debe 
mantener en supervisión constante las llantas de todos los equipos que allí llegan. 
Debido a que algunos equipos son utilizados para labores extremas, sus llantas 
inician un proceso de fatiga, generando un rendimiento poco favorable para las 
funciones establecidas. Montallantas, el cual está inmerso a la U.N. Maquinaria 
cuenta con un personal que debe cumplir cabalmente unas labores que garanticen 
el buen estado de las llantas, de los equipos y la seguridad de los operadores.  

A continuación se detallará el organigrama de la U.N. Maquinaria:   
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Figura 9. Organigrama U.N. Maquinaria ï Ingenio Riopaila Castilla S.A. 

 

Fuente. Ingenio Riopaila Castilla S.A. 
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6.2 EQUIPOS 

Las llantas desempeñan un papel muy importante en los equipos de transporte ya 
que estas sirven como enlace entre la superficie del terreno y el vehículo, 
permitiendo llevar a cabo el desplazamiento y la entrega de la caña de azúcar a la 
fábrica para su posterior proceso de elaboración. Actualmente el área de 
montallantas perteneciente a la U.N. Maquinaria es la encargada de proporcionar 
llantas a los equipos de transporte de caña de azúcar,  pero esta no lleva un 
control estándar sobre la vida útil de las mismas ya que no existe ninguna 
documentación o registros que especifiquen las diferentes actividades que se han 
realizado. Así pues, se contempla la opción de extender la vida útil de estas con 
relación a los kilómetros recorridos, logrando alcanzar una reducción de costo por 
kilometro. Esto viene asociado a la prioridad que tiene la U.N. Cosecha en cumplir 
el requerimiento diario de entrada de caña para la fábrica. 

Llantas utilizadas para los equipos de transporte de caña de azúcar  en el 
ingenio Riopaila Castilla S.A. 

Los equipos utilizados para el transporte de caña de azúcar deben estar 
acondicionados con llantas en óptimas condiciones. Es por eso, que deben de 
tener la importancia necesaria en lo que se refiere al diseño y rendimiento para las 
operaciones a las cuales están destinadas. 

Dichos equipos utilizados para el transporte de caña de azúcar que actualmente 
operan en las diferentes secciones son:  

¶ TM KENWORTH T800. 

¶ Tractores CASE STX 275. 

¶ Vagones HD-12000 Milenio. 

¶ Vagones HD- 8000 Carretones. 

La U.N Maquinaria del ingenio Riopaila Castilla S.A. utiliza las siguientes llantas 
para los equipos de transporte de caña de azúcar que a continuación se 
mencionaran con sus respectivas características: 

TM KENWORTH T800: ñBuenas pr§cticas de operaci·n y mantenimientoò. 
Todos los componentes y características técnicas que posee dicho equipo, se 
encuentran plasmados en dicho manual.  

El uso de llantas para estos equipos debe cumplir con unas particularidades  
fundamentales; desde sus dimensiones, características físicas y beneficios que 
aportan en las diferentes funciones a realizar. Para cumplir con el transporte de 
caña de azúcar en el momento y tiempo adecuado las TM Kenworth T800 
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necesitan de llantas direccionales y de tracción, las cuales generan rendimiento 
siempre y cuando se les realice el manejo operativo y preventivo adecuado. 

Las llantas direccionales poseen una banda de rodamiento más ancha para 
prevenir desgaste irregular en los costados, tiene una gran resistencia al desgaste 
en condiciones de carga y optima durabilidad. Además una mejor evacuación del 
agua a través de los canales longitudinales. 

Las llantas de tracción poseen una banda de rodamiento extra-profunda para el 
servicio dentro y fuera de carretera en el eje de tracción, sus fuertes bloques en la 
banda de rodamiento brindan una tracción extraordinaria en sitios de extremo 
trabajo fuera de carretera y por último, cuenta con una construcción especial, en la 
que está compuesta para eliminar cortes y daños a la banda de rodamiento. 

La U.N Cosecha planta Riopaila cuenta con catorce Tractocamiones propios los 
cuales cumplen con el desarrollo de sus funciones establecidas, basado en un 
estricto manejo operativo. Lo cual conlleva a un control de sus llantas para evitar 
cualquier eventualidad. Una de esas alternativas de mejora y por las cuales este 
proyecto está enfocado, es el Reencauche, debido al máximo aprovechamiento 
que se puede obtener de este recurso. 

Los Tractocamiones que no son directamente de Riopaila, reciben un servicio de 
montallantas en el momento que lo requiera. Es decir, que solo se implementa el 
Reencauche en las llantas de las TM propias del ingenio. De igual menara, 
Valleexpres y Game son empresas que tienen sus equipos para el transporte de 
caña de azúcar en la U.N Cosecha, donde desarrollan continuamente sus 
operaciones. Por tanto cualquier eventualidad presentada en sus llantas, Riopaila 
automáticamente prestará sus servicios para facilitar el rápido y óptimo 
funcionamiento de los equipos. Así pues, la empresa contratista Valleexpres 
cuenta con cinco TM y la empresa contratista Game cuenta con nueve. Con el fin 
de obtener buenos índices de eficiencia en las operaciones de transporte 
realizada.  
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Foto 3. Tractomula Kenworkh T800. (Cabezote). 

 

Fuente. Autores, Imagen captada en  EDS del Ingenio Riopaila Castilla S.A. 

 

TRACTORES CASE STX 275:  

Los tractores son utilizados en la sección 1 (Tiro directo), los cuales deben estar 
en condiciones óptimas para desempeñar adecuadamente su función. De igual 
manera, son utilizados en las tres secciones restantes como equipos de apoyo al 
interior de las diferentes suertes que estén cosechando. Estos tractores deben 
poseer unas llantas denominadas Tractocañeras con características idóneas para 
el terreno al cual van a estar sometidas.  

A continuación se detallará las características y beneficios que poseen las llantas 
Tractocañeras. 

 

Tabla 6. Llantas Tractocañeras 

 



 

 

125 

 

Fuente.www.goodyear.com / cliente VIP Sameco Ltda. 
 
 

Foto 4. Tractor CASE STX 275. 

 

Fuente. Autores, imagen captada en patio de caña de la U.N Cosecha del Ingenio 
Riopaila Castilla S.A. 

 

 

http://www.goodyear.com/
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VAGONES HD12000 MILENIO: Las características técnicas de los vagones HD-
12000 milenio se plasmaran a continuación: 

Para el constante uso operativo de dichos vagones, se deben implementar llantas 
con un alto grado de resistencia puesto que están expuestas  a terrenos bastante 
fuertes (Vías sin pavimento) y a causa de ello, sus llantas comienzan a sufrir 
desgaste debido a la flexión impresa sobre ellas. Ahora bien, el desgaste de las 
llantas influye negativamente en la operación, debido a que va a generar un mal 
funcionamiento de la misma Impidiendo cumplir como es debido. De ser así, se 
debe prestar el acompañamiento necesario para corregir dichas falencias, puesto 
que se estaría impulsando para un mayor aumento en la eficiencia de los equipos. 

En la U.N Cosecha existen actualmente ciento noventa y siete vagones HD-12000 
milenio los cuales están fabricados exclusivamente para el transporte de caña de 
azúcar, pero es necesario tener en cuenta que se presentan aspectos de mucha 
importancia y hay que saber diferenciarlos. Por ende, es ineludible aplicarles 
alternativas de mejora para que al final de toda la jornada las llantas no sean las 
que sufran desmesuradamente por causa de la mala manipulación por parte de los 
operadores o en su defecto el estado de las vías y condiciones mecánicas de los 
equipos.  Los  talleres Revan al cual le corresponden noventa y ocho vagones  y 
Angarita le corresponden noventa y nueve cumplen con sus funciones de 
inspección para el buen estado de los mismos*. 

Basado en las especificaciones y condiciones a las cuales son expuestas, las 
llantas All weather (Piña) deben cumplir con diversos aspectos técnicos los cuales 
generan  grandes beneficios. Ver tabla 7. Es por eso, que los vagones deben estar 
en constante revisión tanto en su estructura como en sus llantas para brindar un 
excelente desempeño operativo en las labores de transporte de caña de azúcar. 

Tabla 7. Llantas All Weather II (Piña) 

 

 

Fuente.www.goodyear.com / cliente VIP Sameco Ltda. 

http://www.goodyear.com/
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A continuación, se ilustrará el tren cañero donde se especifica cuáles son y donde 
están ubicadas las llantas direccional, tracción y All Weather II (piña) utilizadas. 

Foto 5. TM Kenworth T800 Y Vagones HD-12000 milenio 

 

Fuente. Autores, imagen captada en patio de caña de la U.N Cosecha del Ingenio 
Riopaila Castilla S.A. 

VAGONES HD8000 CARRETONES: Actualmente existen setenta y tres vagones, 
los cuales son utilizados en la sección 1 (tiro directo), sus llantas son todas 
aquellas que fueron utilizadas en un lapso de tiempo en los vagones HD-12000 
Milenio y que han  salido de circulación porque no cumplen con los estándares 
necesarios para ponerlas en rodamiento en vías externas. Esto se hace con el fin 
de dar un máximo aprovechamiento de las mismas.Teniendo en cuenta que los 
equipos están en un constante y extremo uso debido al cumplimiento que deben 
tener con la requisición de caña de azúcar por parte de fábrica, es decir que la 
meta establecida es de 8500 ton/día las cuales son distribuidas entre las cuatro 
secciones. Ahora bien, si se desea ingresar la caña requerida con la ayuda de 
equipos, estos deben estar en óptimas condiciones, teniendo en cuenta el recurso 
que más predomina en este caso (llantas) puesto que ellas, son las que permiten 
el traslado sin importar las condiciones del terreno o distancias a las cuales sean 
sometidas.  Sin embargo se presentan diversas situaciones en donde las llantas 
comienzan a sufrir fatiga, ocasionando retrasos en el transporte y entrega de la 
caña de azúcar. 

*Nota de los autores: Revan y Angarita son los talleres que le prestan los servicios 
de mantenimiento a los vagones HD-12000 Milenio y HD 8000. 
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6.3 PROCESOS 

6.3.1Descripción de las actividades desarrolladas en el área de montallantas 
 

En Montallantas, se llevan a cabo una serie de pasos que se establecen de la 
siguiente manera. 

Proceso de solicitud de cambio de llantas 

El operario del equipo manifiesta un deterioro en las llantas, en donde el 
coordinador del área es el responsable de realizar un diagnóstico para aprobar o 
no el cambio de las mismas. Una vez aprobado el cambio de las llantas, uno o 
más operarios realizan la labor respectiva. 

Ahora bien, el coordinador del área de montallantas debe cerciorarse si existen 
llantas reencauchadas en stand by. De ser así, se coloca el tendido de llantas 
Reencauchadas en el equipo y si no se cumpliera con dicha condición, el 
supervisor deberá realizar el pedido al almacén general de llantas nuevas. 

Etapas de cumplimiento en las llantas para su respectivo Reencauche 

En esta etapa, ya estipulando que las llantas están para cambio, el coordinador 
del área de montallantas realiza  una nueva inspección basado en sus 
conocimientos previos que le ayudan a determinar si  la llanta es apta para 
reencauchar o no. 

Ahora bien, si dichas llantas no cumplen con las especificaciones básicas 
solicitadas por SAMECO, estas son enviadas al patio del área donde se arruman y 
quedan a la espera de cuál va a ser su destino. Pero, si por el contrario el 
coordinador determina que las llantas inspeccionadas son aptas para el proceso 
de Reencauche automáticamente este procede a realizar una solicitud y la envía 
al departamento de compras. 

Desafortunadamente, el área de montallantas no lleva un registro de las llantas de 
forma sistemática, es decir, una base de datos donde reporten las características 
de las mismas, el equipo al cual pertenecen, fechas de montaje, kilómetros 
recorridos, entre otros. Es allí donde este trabajo investigativo cobra validez, 
puesto que se recomienda la implementación de un sistema el cual permita llevar 
un control administrativo de la flota de llantas. 
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Cuadro22. Guía para el despacho de llantas a Reencauchar 

 

Fuente. Autores basados en el documento diligenciado en Área de montallantas 
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Cuadro 23.Guía de especificación para llantas de Tractomula/Reencauche 

 

Fuente. Autores basados en el documento diligenciado en Área de montallantas 
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Cuadro 23.(Continuación) 
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Cuadro 23. (Continuación) 

 

Fuente. Autores basados en el documento diligenciado en Área de Montallantas. 
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Cuadro24.Guía de especificación para llantas de Vagones HD12000/Reencauche. 

 

Fuente. Autores basados en el documento diligenciado en Área de Montallantas. 
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Cuadro25. Certificación de llantas no aptas para Reencauchar. 

 

Fuente. Autores basados en el documento diligenciado en Área de Montallantas. 
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Gráfica14. Diagrama de Flujo del proceso actual utilizado en Montallantas - U.N 
Maquinaria, Ingenio RiopailaCastilla S.A. 
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Gráfica 14. (Continuación) 

 
 
Fuente. Los Autores 
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Trabajo de campo 

La U.N. Maquinaria debe constatar las condiciones actuales con base a los 
procesos que allí se realizan, es decir, las circunstancias en las que se encuentran 
los equipos de transporte de caña de azúcar,  el estado de las llantas 
(direccionales, tracción y All weather II), la forma de llevar los registros y el nivel 
administrativo en el área de montallantas, entre otros. Por tal motivo, se realizó un 
seguimiento detallado con el fin de identificar los diferentes problemas que se 
presentan en la U.N. Maquinaria, mediante la intervención del personal directo del 
área, el seguimiento y las asesorías por parte de los ingenieros pertenecientes a 
Sameco Ltda., y de más. Ya identificados los problemas y las implicaciones para 
la compañía, Se planteó un sistema de administración donde se reducirá el 
impacto directo que afecta a las llantas de los equipos de transporte de caña de 
azúcar generando resultados positivos en la relación $/kilómetros. Para ello se 
estableció una restructuración en la forma de llevar el control de las mismas, 
generando a la compañía ahorros significativos en un corto periodo de tiempo 
mediante la implementación del sistema propuesto por parte de los autores. 

 

6.4 PROBLEMÁTICA IDENTIFICADA 

6.4.1 Problemas identificados 
 

Diversas Causas que ocasionan el desgaste en las llantas de las TM y 
Vagones HD 12000 Milenio en el ingenio Riopaila Castilla S.A*. 

Las TM poseen una denominación conocida como posición con la cual se 
identifican las llantas (Direccional y Tracción) en los tres ejes que conforman al 
equipo. Este posee unas características que son primordiales para poder realizar 
dichas operaciones en la U.N Cosecha. 
 
 
 
 
 
 

*Nota de los autores: Únicamente se hará énfasis al desgaste de las llantas de las 
TM y VAGONES HD12000 MILENIO puesto que son a los únicos a los cuales se 
les puede realizar una acción de mejora con respecto a sus llantas. Es decir 
reencaucharlas para prolongar su vida útil. Ya que para los otros equipos; como 
vagones HD8000 y Tractores Case STX 275 no se les puede aplicar este proceso. 
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Figura 10. Posición llantas, Chasis TM KENWORTH T800 

 

 
 

Fuente. Los autores 
 
A continuación se describirán los tipos de problemas que se pueden presentar en 
las llantas de las Tractomulas y Vagones HD 12000; sus causas, efectos y las 
correcciones que pueden implementarse para reducir o eliminar dicha 
problemática. 
 

¶ Desgaste irregular: Este tipo de eventos son ocasionados por un mal 
control en las llantas, punta de ejes torcidas, entre otros. Es recomendable 
revisar periódicamente los ejes y reparar de ser necesario, alinear (Ver 
Anexo) y manejar una rotación de las llantas en el equipo, puesto que así 
se gastarían en forma pareja evitando desgastes desproporcionados que lo 
único que ocasiona son daños de la carcasa retrasando las operaciones. 
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Figura 11. Tipo de desgaste de la Banda de rodamiento 

 

Fuente. Los Autores 

¶ Desgaste desparejo: Este problema se debe a que el eje 1,2 o 3 pueden 
estar desalineados, ocasionando un desgaste precipitado en la llanta. La 
solución inmediata para dicho problema es alinear adecuadamente los ejes 
para brindar una movilización óptima del equipo. 

Figura 12. Tipo de desgaste de la Banda de rodamiento 

 

Fuente. Los Autores 

¶ Simetría y paralelismo en los ejes: Como consecuencia de exceso de 
peso en los vagones y continuo proceso operativo en el ingenio Riopaila 
Castilla S.A. se presentan irregularidades en los ejes (Se pandean), lo cual 
genera una mala distribución de cargas en el vagón. 

La falta de simetría en los ejes de los equipos se puede presentar como 
consecuencia de fallas mecánicas y el peso soportado diariamente, entre 
otros. Como resultado produce un nivel de fatiga en las llantas ya que no 
está permitiendo el óptimo rodamiento de las mismas. A causa de dicho 
evento se produce una fricción innecesaria lo cual implica un desgaste que 
acelera el tiempo de vida de la llanta. Ahora bien, se debe preservar las 
condiciones óptimas del equipo, para que no se presente estos eventos.   
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Figura 13. Ejemplo de Eje en condiciones óptimas 

 

Fuente. Ingenio Riopaila Castilla S.A. Documento físico, U.N. Cosecha 
 

Figura 14. Ejemplo de Eje en condiciones deficientes 

 

Fuente. Ingenio Riopaila Castilla S.A. Documento físico, U.N. Cosecha 
 

¶ Freno, Desgaste acelerado: El transporte de caña de azúcar debe ser 
óptimo, se debe garantizar una entrada de caña según sea la requisición 
por parte de fábrica. Dicha labor se efectúa  mediante el continuo proceso 
operativo de los equipos ya sea Tractor o TM. Ahora bien, en los vagones 
milenio HD 12000 existen unos frenos que se activan para detener el tren 
cañero en el momento que se requiera. Pero, desafortunadamente no hay 
un control con este dispositivo puesto que en algunos momentos los trenes 
cañeros inician su marcha aun estando activados los frenos de  los 
vagones, lo cual implica que las llantas tengan un rodamiento forzado 
ocasionando un desgaste acelerado en la llanta. Así pues, incrementan 
altos índices de consumo de la misma y si se toma un volumen de llantas 
que sufren con dicho evento. Se estaría incurriendo en niveles económicos 
muy altos si se desea comprar llantas nuevas. Es por dicha razón, que el 
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cuidado de los equipos, la prudencia y muchos factores más pueden incurrir 
en el buen rendimiento de los mismos.     
 

¶ Desgaste prematuro en bordes y centro de la llanta: Se debe a la baja o 
alta presión de aire aplicada en las llantas. Si la llanta esta con baja presión 
de aire ajustar a la medida adecuada, pero si la llanta esta con presión de 
aire muy alta, reducir con el neumático en frio.  

Figura 15. Tipo de desgaste de la Banda de rodamiento 

 

Fuente. Los Autores 

Las llantas de los equipos de transporte de caña de azúcar del ingenio Riopaila 
Castilla S.A. deben estar con la presión de aire adecuada. Puesto que garantiza 
un excelente rendimiento en sus funciones. El proceso de calibre de las llantas, 
debe cumplir unas características esenciales las cuales permiten llevar a cabo de 
una manera eficiente el transporte de la caña de azúcar.  

A continuación, se estipulará una práctica estándar de operación con respecto a la 
calibración de llantas, basado en un trabajo de campo hecho por los Autores:  

1. El calibrador de patio de caña debe llevar a cabo el uso de los implementos 
necesarios para garantizar la mínima inhalación de polvo.  
 

Foto 6. Indumentaria 

 

Fuente. Los Autores 
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2. El calibrador de patio de caña debe oprimir el gusanillo con el extremo opuesto 
de la tarraja para expulsar el polvo y lograr que no se acumule en el calibrador. 
 

3. El calibrador de patio de caña revisa la llanta, para verificar si la presión de las 
llantas All Weather II corresponde a los 40 PSI en las condiciones de frio y a 45 
PSI en las condiciones de caliente.  
 

Foto 7. Revisión de presión de aire y Calibrador 

 

Fuente. Los Autores 

Para los Vagones HD 8000, las llantas All Weather II utilizan neumático, estas 
deben estar calibradas con una presión de aire de 30 PSI y las llantas 1.100x20 
las cuales corresponden al eje delantero deben estar calibradas con 40 PSI. 

4. Cuando no se cumple con la presión requerida según el tipo de llanta el 
calibrador deberá realizar las siguientes actividades: 

a. Utilizar la tarraja para extraer el gusanillo. 
b. Introducir la manguera en la válvula. 
c. Abrir la válvula de la manguera para la entrada del aire.  
d. Cerrar la válvula de la manguera. 
e. Verificar con el calibrador la presión requerida según el tipo de llanta. 

 
Nota: Si todavía no cumple las condiciones de presión esperadas repetir 
proceso desde el ²tem ñbò. 

f. Ya teniendo la presión esperada se instala el gusanillo en la tarraja 
procediendo a retirar la manguera e introducir el gusanillo en la válvula. 
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Foto 8. Paso a paso 

 

Fuente. Los Autores 

5. El calibrador de patio de caña revisa el gusanillo para que no quede ninguna 
fuga de aire, si se presenta algún escape del aire el gusanillo será cambiado 
por uno repuesto. 
 

6. El calibrador de patio de caña despacha el equipo. 
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Figura 16. Formato de control de calibración 

 

Fuente. Los Autores 

¶ Para registrar la información en este formato se debe tener en cuenta el 
número del vagón al que se le calibraron las llantas, en la columna que 
indica llanta # se registra el orden de posición de la llanta en el vagón (ver 
figura 8 - 9 - 10), la cual presento una presión que no cumplía los requisitos 
por tipo de llanta, en la siguiente columna que indica presión se registra la 
presión inadecuada con la cual llegó la llanta al área de calibración, 
agregando la hora en la cual se realizó la labor y el estado de la misma, 
entre las cuales se encuentran las siguientes categorías: M:mala; R:regular; 
B:buena. * 

 

¶ Si es relevante se mencionan las observaciones pertinentes presentadas 
por llantas, rodamientos, vagones etc. 
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Figura 17. Vista superior SEMI HD 12000 

 

Fuente. Los Autores 

Figura 18. Vista superior HD 12000 

 

Fuente. Los Autores 

 

 

*Nota de los Autores: Los vagones ya calibrados y registrados en el anterior 
formato no deben volver a realizar esta operación hasta las 12 horas siguientes 
o hasta el momento en el cual se cambia de turno, a no ser que sea necesario 
debido a que se presente alguna eventualidad de la llanta, tales como daño del 
gusanillo o pinchazo en los recorridos caso en el cual se marcará una 
referencia con una tiza que indique el sitio afectado enviándose posteriormente 
al servicio de montallantas para así evitar mayores problemas en la llanta e 
ineficiencias en el transporte de la caña. 
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Figura 19. Vista superior HD 8000 

 

Fuente. Los Autores 

6.4.2 Implicaciones 
 

Los equipos para el transporte de caña de azúcar, específicamente las 
Tractomulas, son utilizados diariamente, lo que conlleva a un bajo rendimiento 
mecánico si no les brindan las revisiones y ajustes necesarios en el tiempo 
apropiado para ello. Dichas fallas pueden ocasionar desgaste en sus llantas y 
retrasos en las operaciones establecidas. 

Las implicaciones que se pueden presentar en los equipos al momento de realizar  
sus operaciones son: Patinaje en la parte posterior de la Tractomula, se puede 
presentar deterioro en los diferenciales, dañarse los ejes, cardanes largo y corto, 
bujes de los muelles, bastidores y torcerse las barras estabilizadoras. Adicional a 
eso, puede sobrecalentarse el motor y llegar a  sufrir averías que reduzcan su 
rendimiento. 

En la parte anterior de la Tractomula, se puede presentar problemas de alineación 
lo cual produciría averías en el sistema de balancines, de bujes en los muelles y 
sin lugar a duda desgaste excesivo en las llantas. Por lo tanto, es importante 
conocer los ángulos pertinentes a la alineación de las Tractomulas y el estado en 
general del equipo, pues aportaría mucho al cuidado y buen rendimiento en sus 
llantas 
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Ángulos de alineación46 

Desgaste de neumáticos debido al toe mal ajustado. El toe es el ángulo más 
crítico de la alineación de las ruedas del eje delantero y es medido en pulgadas, 
milímetros o en grados. 
 
Figura 20. Ángulos de alineación 

 

Fuente. http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-
Ruedas-de-Camiones 

Toe Total: Es el ángulo formado por dos líneas horizontales del plano de dos 
ruedas. Toe positivo es cuando las líneas horizontales se cruzan al frente del 
vehículo; toe negativo es cuando las líneas se cruzan atrás de las ruedas. 

Figura 21. Ángulos de alineación 2 

 

Fuente. http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-
Ruedas-de-Camiones 

                                            
46http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-Ruedas-de-Camiones 

http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-Ruedas-de-Camiones
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Toe individual es el ángulo formado por una línea horizontal del plano de rotación 
de una rueda y la línea direccional del vehículo. Toe positivo es cuando las Líneas 
se cruzan al frente de la rueda. Toe negativo es cuando las líneas se cruzan atrás 
de la rueda. 

El resultado del toe excesivo es desgaste del borde del neumáticos. 

Figura 22. Desgaste borde externo 

 

Fuente. http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-
Ruedas-de-Camiones 

El toe positivo excesivo desgasta el borde externo de la banda de rodamiento. 

Figura 23. Desgaste borde interno 

 

Fuente. http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-
Ruedas-de-Camiones 

El toe negativo excesivo desgasta el borde interno de la banda de rodamiento. 
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Desgaste de neumáticos debido al camber mal ajustado 

Figura 24. Camber 

 

Fuente. http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-
Ruedas-de-Camiones 

Camber: es el ángulo de inclinación de la rueda. Este ángulo, medido en grados, 
es positivo cuando la rueda está inclinada hacia fuera del vehículo; es negativo 
cuando la rueda está inclinada hacia dentro. 

Caster: un factor en el manejo del vehículo, es la inclinación del Perno Rey hacia 
delante o atrás del vehículo. Este ángulo es medido y mostrado en grados. Es 
positivo cuando la inclinación es hacia atrás y negativo cuando es hacia delante. 
Pero puede afectar el desgaste de neumáticos. El Caster correcto es importante 
para la estabilidad direccional y el retorno del volante, El Caster incorrecto puede 
causar esfuerzo de volante excesivo, vibraciones, tirantez y desgaste de hombros 
en Ios neumáticos delanteros. 

Ángulo de giro 

Es la diferencia de los ángulos de toe de las ruedas delanteras en giros. Las 
medidas son de gran ayuda para diagnosticar problemas dela dirección y desgaste 
irregular de neumáticos. Angulo de giro defectuoso puede causar arrastre que 
genera desgaste excesivo de neumáticos. 
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Figura 25. Ángulos de giro 

 

Fuente. http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-
Ruedas-de-Camiones 

Ángulos del tándem 

Línea Geométrica Central es la línea que une los centros o mitades del eje 
delantero y el eje de referencia. 

Línea Direccional es la bisectriz del toe total de un eje. Representa la dirección 
hacia donde apunta el eje con relación a la línea central del vehículo. 

Ángulo direccional es formado por la Línea Geométrica Central y la Línea 
Direccional de un eje. 

Figura 26. Ángulos del tándem 

 

Fuente. http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-
Ruedas-de-Camiones 
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Ángulo de arrastre del tándem es el ángulo formado por las líneas direccionales 
de los ejes del tándem. Él dibujo abajo muestra los ejes del tándem en dirección 
encontrada debido a mala alineación. En el caso de abajo, la dirección debe ser 
girada para compensar la tendencia al desvío y mantener conducción recta, Esta 
condición causa arrastre de todas las ruedas del vehículo.47 

Figura 27. Ángulo de arrastre 

 

Fuente. http://es.scribd.com/doc/95352054/Guia-Didactica-de-Alineacion-de-
Ruedas-de-Camiones 

6.4.3 Costos asociados a la problemática 
 

El ingenio Riopaila Castilla S.A. debe cumplir con la producción de azúcar según 
lo que hayan estipulado en el comité de la junta directiva, mediante una 
planeación y ejecución de labores por parte de los gerentes de que cada 
dependencia. Por tanto, el gerente encargado de la U.N. Cosecha dando 
cumplimiento a su misión, debe disponer de 8500 ton/día de caña de azúcar a 
molienda, labor que debe llevarse a cabo dependiendo del nivel de TCH existente, 
personal calificado para las diferentes funciones, flota de transporte en óptimas 
condiciones, entre otros.  

Pero el punto clave por el cual el trabajo investigativo tiene este enfoque, es en 
determinar los costos asociados a la problemática en la flota de transporte debido 
al poco cuidado que se le presta a las llantas, las repercusiones económicas que 
el ingenio afrontaría al momento de adquirir todas las llantas nuevas por no haber 
llevado un control adecuado de las mismas son altas. 

                                            
47 Ibíd., p. 4-6  
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A continuación se presenta los costos actuales de las llantas de Tractomulas y 
vagones y el número de llantas involucradas en los procesos que la U.N. 
Maquinaria debe cumplir. 

 

Tabla 8. Costos actuales llanta nueva Vs Reencauche 

 

 
 

Llantas 

 

Tractomula Vagones HD 12000 

Nueva  $      1.220.000   $                          2.114.822  

Reencauchada  $          412.000   $                          1.290.000  

Diferencia  $          808.000   $                             824.822  
 

Fuente. Los Autores 
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Tabla9. Nº de llantas involucradas en el proceso 

 

Concepto/Equipos 
Cantidad Disponible 

U.N. Cosecha 
Nº de llantas por equipo Tipo de llanta 

Total llantas por 
equipo 

Tractomula Kenworth T800 14 10 Direccional y tracción 140 

Vagones HD 12000 Milenio 197 4 All Weather II  788 

Semirremolques 35 2 All Weather II  70 

Semirremolques doble eje 2 4 All Weather II  8 

Total llantas involucradas en los procesos de Cosecha y transporte de caña de azúcar (TM Y 
Vagones HD 1200) 

1006 

 

Fuente. Los Autores 

Tabla10. Costos proyectados para la adquisición de llantas nuevas 

 

Equipo de transporte Tipo de llanta Costo unitario 
Total llantas por 

equipo 
Costo total 

Tractomula Kenworth T800 
Direccional 

 $                         1.220.000  
28 

 $          170.800.000  
Tracción 112 

Vagones HD 12000 Milenio All Weather II   $                         2.114.822  866  $      1.831.435.852  

Total inversión 1006  $      2.002.235.852  
 

Fuente. Los Autores 
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La U.N Maquinaria del Ingenio Riopaila Castilla S.A debe priorizar los aspectos 
que mejoren continuamente el rendimiento y máximo aprovechamiento de las 
llantas. Por tanto, vale la pena resaltar que varios de esos aspectos importantes 
es calibrarlas en frio antes de cada viaje, realizar inspecciones periódicas para 
controlar el desgaste de las llantas, evitar el viaje prolongado de los equipos con 
llantas calientes, retirar las llantas con remanente de caucho para proceder a 
reencauchar, entre otros. 

Basado en las continuas labores realizadas en el Ingenio Riopaila Castilla S.A, se 
debe inculcar el beneficio que tiene el reencauche, puesto no solo reduce los 
gastos de las llantas, sino que también brindara mayor kilometraje a un menor 
costo.  

Para garantizar un excelente ahorro económico en el Ingenio, se debe tener en 
cuenta, que el número de reencauches depende del estado de la llanta y de varios 
factores. Y de ser así se estaría proporcionando: mayor nivel de empleo y 
preservación ecológica. 

Cuando las llantas han cumplido su ciclo a nivel operacional, estas son enviadas 
al patio de San Antonio. Lugar destinado para todos los equipos, llantas o 
elementos que no van a volver  a estar en uso. Así pues, las llantas que no 
pueden retornar a los equipos, son vendidas para que las reutilicen en otras 
funciones en donde su caucho sirve adecuadamente. El Ingenio maneja unos 
códigos que identifican el motivo por el cual la llanta no puede estar más en uso. 
Ver tabla 3. 

Tabla 11. Formato para desechar llantas 

 
 

Fuente. Ingenio Riopaila Castilla S.A / Área montallantas. 
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7. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO 

El Ingenio Riopaila Castilla S.A. y específicamente la U.N. Maquinaria debe 
manejar un control preventivo, tomando las mediciones respectivas sobre los 
niveles de desgaste que van obteniendo las diferentes llantas en los equipos de 
transporte de caña de azúcar. Así pues, durante el transcurso del año, cada mes 
se puede realizar dicha medición para determinar los niveles buenos, malos y 
críticos que presentan sus llantas. Con el fin de no dejar un margen de tiempo 
prolongado y poder detectar oportunamente el estado en el que se encuentran al 
momento de cumplir con sus funciones operativas.  

A continuación, se presentará un análisis realizado como trabajo de campo por 
parte de los autores, para facilitarle al Ingenio un modelo a seguir con respecto a 
la medición del desgaste en la flota de llantas de los equipos. 

Dicho análisis de medición del desgaste en las llantas se inició cuando el Ingenio 
Riopaila Castilla S.A. (Planta Riopaila), estuvo una semana en receso por paro por 
mantenimiento, allí se desarrolló un plan de trabajo debidamente estructurado el 
cual tenía como fin  llevar a cabo el respectivo calibre de llantas, pertenecientes  a: 
Tractomulas, Tractores, Vagones (HD 12000, HD 8000).Dicho trabajo, el cual era 
bastante dispendioso se desarrolló con el apoyo de los estudiantes en práctica del 
SENA. En total fueron 8 personas debidamente capacitadas y con el material 
idóneo para llevar acabo dicho proceso, teniendo en cuenta la cantidad de llantas 
que se les debía realizar el análisis. 
 
El seguimiento que se realizó a las llantas de los vagones y de las Tractomulas se 
llevo a cabo por medio del siguiente formato: 
 

 
 
Información requerida para cumplir con la medición, con respecto al desgaste de 
las llantas. 

 
 

Es fundamental la captura completa y precisa de los datos, puesto que ayuda  en 
la toma de decisiones que beneficien el óptimo desarrollo de las actividades en la 
U.N. Maquinaria planta Riopaila. 
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Con lo anteriormente ilustrado podemos visualizar cuales son los datos que se 
desean conocer, ya que la relevancia de estos permitirá generar un diagnóstico en 
cuanto a costos y proyección de uso, garantizando un manejo idóneo de todos los 
recursos. (Ver anexo A) 
 
Después de analizar las posibles causas en las Tractomulas con respecto al 
desgaste de sus llantas, es importante manejar lo siguiente: 
 
1. Llevar un control mensual y/o trimestral de manera sistemática SAOLL® 

(Sistema propuesto para la administración) sobre la medición del desgaste de 

las llantas, para evitar contratiempos significativos, como por ejemplo: Daños 

en las carcasas, grietas bastante considerables en la banda de rodamiento, 

entre otros. 

 

2. Manejar un juego completo de llantas por cada equipo, que permita un 

desgaste proporcional de todas ellas, generando un óptimo funcionamiento del 

equipo en movimiento. 

Un motivo claro por el cual se presenta un desgaste más avanzado en unas 

llantas con respecto a otras es por el cambio consecutivo que le dan cuando se 

presenta un hecho (llanta pinchada, bajo nivel de aire, entre otros) que detiene 

la marcha del equipo y que para solucionarlo le instalan un llanta de repuesto 

sin tener en cuenta que la llanta que retiraron primero debe ser reparada e 

instalada de inmediato a su equipo de origen.   

Llevando dicho control, se obtendrán unos resultados viables que permiten la 
toma decisiones al momento de realizar un procedimiento preventivo 
(reencauche) para prolongar el tiempo de vida útil de la llanta y minimizar  el 
costo por kilómetro establecido. 
 

3. Manejar el mayor aprovechamiento de las llantas, basándose en alternativas 

como el reencauche. 

 
Para medir el desgaste de las llantas tractor (Ver anexo B) y de los demás 
equipos, fue necesario una inducción previa que permitiera el buen 
desenvolvimiento de dicha labor. En los tractores particularmente se les toma una 
medida de desgaste central, indicaciones dadas por personal de Cali de Sameco 
Ltda. Pero de igual forma se tomaron unas medidas de desgaste interior y exterior 
de la llanta. Al hacer esto se puede determinar en qué lado sufre más  desgaste la 
llanta y a su vez dar inicio a un análisis más a fondo que permita determinar la 
causa principal por la que ocurre este acontecimiento. Es decir, daños mecánicos,  
entre otros. 
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Básicamente, el punto al cual se quiere llegar para un óptimo control en la flota de 
llantas es con la sistematización de los datos, allí se iniciará un almacenamiento 
masivo de información que facilitará la toma de decisiones con base a los 
resultados obtenidos, optando por el beneficio que la empresa requiere. 
 
Para llevar a cabo la propuesta del sistema de seguimiento SAOLL® es necesario 
manejar herramientas importantes como Microsoft Excel, Word, entre otros. Con el 
fin de llevar un procedimiento estético y bien elaborado al momento de pasar 
reportes a los jefes y/o gerente de la U.N. Maquinaria. Además, al momento de 
ingresar los datos, automáticamente se deben obtener unos resultados debido a 
que el formato cuenta con unos condicionales establecidos que facilitan el análisis 
de los mismos. A continuación, se indicara como está constituida la ficha técnica. 
 
Se realiza el seguimiento constantemente bajo las especificaciones de tres fichas 
técnicas; la que corresponde a las Tractomulas,  la de los vagones HD12000 / HD 
8000 y la de los tractores. Esto se realiza con el fin de generar mayor control en la 
flota de llantas de los equipos de transporte de caña de azúcar, pero solo se 
tendrá en cuenta las llantas de las Tractomulas y los vagones HD 12000 para el 
reencauche, ya que la compañía que presta este servicio solo lo hace para este 
tipo de llantas. 
 
En la primera fase de la ficha técnica para las Tractomulas (Ver anexo C) los datos 
deben ser ingresados con base a la información principal del equipo, es decir: 
placa del vehículo, código interno, posición consecutiva, fecha de montaje, 
kilómetros montaje, especificaciones de marca, diseño y dimensión, kilómetros 
actuales, fecha actual, profundidad externa e interna de la llanta. Estos son 
los datos preliminares para el análisis respectivo, los puntos en negrilla indican el 
nivel de importancia al momento de determinar datos relacionados con 
porcentajes, costos, entre otros. Al momento de realizar la medición respectiva de 
la profundidad que tiene los costados de la llanta de las Tractomulas, se debe 
hacer bajo muchos factores; calibradores en buen estado, conocimiento del 
personal para llevar a cabo dicha labor, planillas o equipos portátiles para el 
registro de los datos, disponibilidad de tiempo, entre otros.   
 
La segunda fase, consta de lo siguiente: porcentaje de vida y porcentaje de uso de 
las llantas, kilómetros recorridos, proyección kilómetros, meses % de vida, 
proyección meses, costo inicial, costo vida útil, costo por kilometro. Los 
condicionales inmersos en el formato de la ficha técnica son los siguientes. 
 
Hay que obtener una desviación de las medidas de profundidad, para ello se 
utiliza la siguiente formula en Microsoft Excel SUMA (EXT.: INT)-10. Esta fórmula 
se utiliza realizando una diferencia con 10 si y solo si la llanta es direccional 
(primer eje). Cuando las llantas son de tracción (ejes 2 y 3) se utiliza la diferencia 
con 18.  Una vez obtenida, podrá calcular el porcentaje de vida de la llantas 
SUMA (DESVIACION)/2/13,3. El valor 13.3 utilizado en dicha relación también se 
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utiliza únicamente cuando las llantas son direccionales y 12.4 cuando son de 
tracción. Una vez obtenido dicho porcentaje, se puede calcular el porcentaje de 
uso de la llanta implementando:1- (%vida). 
 
Los kilómetros recorridos: (kilómetros actuales - kilómetros montaje) 
La proyección de kilómetros: (kilómetros recorridos / % uso) 
Los meses % vida: (fecha actual ï fecha montaje)/30 
Proyección mes: (meses % vida / kilómetros recorridos)* proyección kilómetros 
Costo vida útil: SI (costo inicial * %vida < 0; 0; costo inicial * % vida) 
Costo por kilómetros: (costo inicial/kilómetros recorridos) 
 
Para llevar a cabo el proceso de medición de la profundidad de las llantas y el 
análisis respectivo de los datos, se debe contar con los implementos adecuados 
para ello.  

Para las llantas de Tractomulas se utiliza un calibrador de profundidades, este es 
un medidor que analiza en la banda de rodamiento su estado y  detecta un patrón 
de desgaste irregular, antes, que midiendo la profundidad visualmente. Esto 
permite que la causa sea identificada y corregida antes que el desgaste irregular 
arruine el neumático. 

Figura 28. Calibrador de profundidades para llantas de Tractomula 

 

 

Fuente. Los Autores 
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Figura29. Procedimiento en la medición de profundidades 

 

Fuente. Los Autores 

Para las llantas de los vagones All Weather II (Tipo piña) se utiliza un medidor de 
profundidad metálico, para determinar el desgaste de las mismas bajo una escala 
mm / 32 avos tipo pluma con clip de bolsillo. El medidor mide 20 cm de largo. 

Figura30. Calibrador de profundidades para llantas de Tractomula 

 

Fuente. Los Autores 
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Ahora bien, ya expuesto el formato recomendado a utilizar y los dos tipos de 
medidores de profundidades para el control en la flota de llantas de los equipos de 
transporte de caña de azúcar,  es importante conocer el vinculo que tiene Riopaila 
Castilla S.A. con la empresa Sameco Ltda.  

Dicha empresa es la encargada de proporcionar los servicios necesarios del 
Reencauche sobre cada una de las llantas de tracción y All Weather II (tipo piña) 
para posteriormente entregarlas ala U.N. Maquinaria más específicamente al área 
de montallantas. Allí serán almacenadas en bodega o instaladas según se 
requiera. 

Esto es debido a que Sameco Ltda. Ha garantizado seguridad, economía y 
cuidado del medio ambiente mediante la implementación de esta alternativa en el 
ingenio, además se ha preocupado por concientizar a los operarios de los equipos 
y de montallantas con respecto a la temática. 

Sintetizando la información referente al sistema de administración en la flota de 
transporte de caña de azúcar para el cuidado de las llantas, se establece 
principalmente un mejor mantenimiento preventivo llevando el registro de la 
información que se deriva de esta actividad, los cuales sirvan de guía para 
determinar el momento prudente para reencauchar las llantas y no dar espera a su 
deterioro. 

Las llantas utilizadas en los equipos de transporte de caña de azúcar pueden tener 
una duración significativa, siempre y cuando se realice las acciones 
correspondientes para prolongar su vida útil. 

Las llantas direccionales, tracción y All Weather II son las que reciben mayor 
cantidad de esfuerzo en las labores por las que son sometidas.  

Sameco Ltda. Presta el servicio de reencauche a este tipo de llantas, solo cuando 
estas cumplen con los requerimientos principales para el proceso: carcasa en 
óptimas condiciones, costados o pestañas sin deterioro alguno, entre otros. 

Las llantas nuevas o reencauchadas tienen una buena durabilidad, pero el tiempo 
de duración es un factor impredecible cuando las condiciones por las cuales  están 
sometidas son bastante altas y adversas. Son muchos los aspectos por los cuales 
las llantas presentan desgaste y es allí donde se debe realizar periódicamente los 
controles preventivos para evitar el bajo rendimiento de las mismas, ya que es un 
recurso fundamental para las operaciones de transporte de caña de azúcar. Ahora 
bien, si dichas llantas son previamente revisadas, calibradas y demás. Estas van a 
dar un buen rendimiento y los tiempos de ciclo van a ser óptimos. Por tal motivo, 
cuando definitivamente se requiere la rotación, el reencauche o la compra de 
llantas, es porque se presenta la necesidad después de haber obtenido el mayor 
beneficio de las mismas. 
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Las llantas utilizadas en las Tractomulas pueden ser reencauchadas según 
recomendaciones hasta dos veces siempre y cuando estén en buen estado para 
dicho proceso. Las llantas All Weather II solo se reencauchan una vez puesto que 
en la segunda oportunidad pasa por un proceso denominado Regrabado.  

Una vez hayan cumplido con su ciclo de vida pasando por los reencauches 
necesarios, estas llantas son sometidas y puestas en uso en la sección uno 
(Carretón), con el fin de obtener el mayor provecho del recurso y posteriormente 
enviarla al patio de San Antonio donde pasara por un proceso de comercialización 
en beneficio de la empresa y del medio ambiente. 
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8. ESTUDIO FINANCIERO 

8.1 Valoración de la situación propuesta 

La propuesta de mejoramiento que se desea infundir a la U.N. Maquinaria para ser 
aplicada al área de montallantas y lograr un óptimo sistema administrativo en el 
cuidado de las llantas, es bajo los componentes humanos y tecnológicos que 
permitan un adecuado desarrollo en las medidas de prevención, corrección y 
mejoramiento continuo de las mismas en los equipos de transporte de caña de 
azúcar.  

Los costos del proyecto se han determinado bajo la sistematización del área de 
montallantas al momento de medir, diligenciar y analizar toda la información 
correspondiente. De igual manera, bajo la libre inversión que la compañía realice 
en la adquisición de llantas nuevas para las Tractomulas y los vagones HD 12000, 
se podrá dar inicio a dicha propuesta de mejoramiento en un lapso de un año 
aproximadamente. 

De acuerdo a los recursos necesarios para realizar todas las actividades 
propuestas, se precisa el monto de la inversión, Es importante recordar que los 
costos están en pesos y mas que una inversión es un ahorro a mediano plazo 
para el Ingenio Riopaila Castilla S.A.  Debido a la implementación de un adecuado 
control en las llantas y al reencauche. 

Puesto que en el área de montallantas solo permanecen cuatro personas en el 
turno diurno y dos en nocturno, es recomendable manejar una rotación del 
personal encargado para la medición y análisis mensual y/o trimestral de todas las 
llantas. Facilitándoles los elementos necesarios para desempeñar dicha labor, 
computadores portátiles, medidores de profundidad, planillas, indumentaria, entre 
otros. 
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8.2 COSTOS ESTIMADOS 

Costo proyecto 

Documentación, Papelería y evaluación 

Concepto Cantidad Descripción Costo unitario Costo total 

Cartucho 3 Recarga de cartucho de color  $           10.000  $              30.000  

Cartucho 3 Recarga de cartucho  color negro  $             8.000  $              24.000  

Internet /  Ilimitado  $           65.000   $              65.000  

Resma 3 Papel tamaño carta  $             9.000  $              27.000  

Combustible 20 Galones  $             8.143  $           162.860  

Fotocopias 80 Fotocopias  $                 100  $                8.000  

Minutos /  Plan de minutos  $           70.000   $              70.000  

Personas 3 Honorario jurados de grado  $           85.500   $           256.500  

Personas 1 Presidente de Tesis individual  $         142.700   $           142.700  

Total documentación, papelería y evaluación  $           786.060  

Implementos para el control de llantas 

Computadores 5 Manejo de base de datos/ficha técnica  $         520.000   $        2.600.000  

Medidor de profundidad llantas Tractomula 6 Metálicos  $           22.000   $           132.000  

Medidor de profundidad llantas vagón 6 Metálicos  $           27.000   $           162.000  

Personal 4 Medición desgaste llantas  $         566.700   $        2.266.800  

Total implementos para el control de llantas  $        5.160.800  

Total costo del proyecto  $        5.946.860  
 

Fuente. Los Autores 
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8.3 AHORROS PROYECTADOS 

El Ingenio Riopaila Castilla S.A. tendr²a que manejar una inversi·n estimada de $ 2.002ô235.852 para la adquisición 
de todas las llantas que se utilizan en las Tractomulas y vagones HD 12000 Milenio,(Ver tablas 7,8 y 9).Debido a la 
necesidad que tiene la U.N. Maquinaria en estandarizar sus procesos al momento de llevar un control y registro de 
las condiciones actuales de las llantas por motivos de operaciones y condiciones  extremas en las que tienen que 
estar sometidas. 

Para llevar a cabo la ejecución del proyecto, el ingenio Riopaila Castilla S.A debe proceder a la compra de llantas 
para los equipos de transporte*, debido a los siguientes criterios: se debe instalar cada una de las llantas con base 
al número consecutivo y número de eje según corresponda. De igual manera, la fecha de montaje, el código interno 
del equipo y demás datos, son prioritarios ya que dicha información debe ir almacenada siguiendo la estructura del 
formato o ficha técnica propuesta, optimizando el control administrativo en el área de montallantas. Con base a 
dicha información recaudada, se manejan unos períodos de tiempo donde el área da inicio a la medición y análisis 
respectivo determinando la rotación de las llantas para que obtengan un gasto proporcional en su banda de 
rodamiento o la implementación de la alternativa del reencauche siempre y cuando, cumpla con el tiempo, 
kilómetros y condiciones físicas necesarias para dicho proceso.  

Al momento de incurrir en dicha inversión se realiza la evaluación costo / beneficio donde se estipula el tiempo en 
que la empresa recuperaría mediante ahorros periódicos su inversión. Teniendo en cuenta que el capital ahorrado 
en un horizonte de tiempo puede ser utilizado en la ejecución de otros proyectos o implementación de maquinaria 
nueva, entre otras, para el mejoramiento continúo de la compañía. 

Es preciso aclarar,  que la inversión requerida se obtiene mediante el costo unitario de la llanta por la cantidad total 
que se solicita para abastecerá las Tractomulas y vagones. Lógicamente, el ingenio no puede proceder a 
reencauchar todas las llantas al mismo tiempo, puesto que estaría generando una parada abrupta en los procesos 
productivos de toda la compañía. Para ello, es importante que la U.N. Maquinaria promueva el estricto cumplimiento 
al sistema propuesto, con el cual podrán determinar el tiempo y la cantidad prudente de llantas que enviaran 
gradualmente al proceso de reencauche en el que prolongarán su vida útil. 

 

*Nota de los Autores: Únicamente Tractomulas y vagones HD 12000. 
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Contar con la disposición del personal para dicha labor en los tiempos recomendados, un mes y/o cada tres meses, 
con la idea de llevar un control preventivo óptimo frente a las llantas evitando contratiempos que generen niveles de 
ineficiencia en los procesos de transporte de caña de azúcar. (Ver tabla12) 

Tabla 12. Costo adquisición de llantas nuevas 

Equipo de transporte Tipo de llanta Costo unitario 
Total llantas por 

equipo 
Costo total 

Tractomula Kenworth T800 
Direccional**   $                         1.220.000  28  $            34.160.000  

Tracción  $                         1.220.000  112  $          136.640.000  

Vagones HD 12000 Milenio All Weather II   $                         2.114.822  866  $      1.831.435.852  

Total inversión 1006  $      2.002.235.852  
 

Fuente. Los Autores 

Una vez se hayan recorrido los 30000 o 60000 km que en tiempo equivale aproximadamente a seis y doce meses, 
se determinan los niveles de desgaste, bajo el cumplimiento de los parámetros presentados en la ficha técnica, 
donde se tienen en cuenta los siguientes ítems; placa de los vehículos, código interno, posición consecutivo, fecha 
de montaje, kilómetros al momento de montar las llantas, especificación de marca, diseño y dimensión, kilómetros 
recorridos, fecha actual, profundidades halladas según sea Tractomula o vagones, numero de lonas, entre otros. 

Con base a dicha información se determina a cuales de esos equipos se les realiza la rotación de llantas para 
proporcionar un desgaste parejo de las mismas o a cuales se les retira para iniciarles el proceso de reencauche. Es 
importante aclarar, que bajo las condiciones por las que están sometidas las llantas al momento de realizar las 
labores Cosecha, estas sufren desgaste de forma desmedida, es decir unas más que otras. Y por ello se debe llevar 
un control exhaustivo hasta que llegue el momento apropiado de retirar el conjunto completo y así proceder a 
reencauchar para prolongar su vida útil, ahorrando tiempo y dinero proporcionando un mejor manejo en el área de 
montallantas con respecto a sus funciones. 
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A continuación se calcula el valor esperado al momento de realizar el primer reencauche para las llantas de tracción, 
lo cual  representa un ahorro del 66% con respecto a la adquisición de llantas nuevas y con la llanta All weather II un 
ahorro del 39%, lo que para el ingenio representa un 41% de ahorro equivalente a $ 804ô791.852 anual. 

Tabla 13. Costo primer Reencauche 

Equipo de transporte Tipo de llanta Costo unitario 
Total llantas por 

equipo 
Costo total 

TractomulaKenworth T800 
Direccional**   $                         1.220.000  28  $            34.160.000  

Tracción 1er. Reencauche  $                            412.000  112  $            46.144.000  

Vagones HD 12000 Milenio All Weather II 1er. Reencauche $                         1.290.000  866  $      1.117.140.000  

Total inversión 1006  $      1.197.444.000  
 

Fuente. Los Autores 

Continuando con el control de las llantas, bajo la nueva estructuración del área. Es decir, cumpliendo con los 
parámetros del formato establecido y los kilómetros recorridos, se procede a determinar nuevamente la rotación de 
las llantas o el reencauche según se requiera. Si las condiciones recomendadas se manejan al pie de la letra, se 
envía a reencauchar por segunda vez el tendido de llantas de los equipos, obteniendo un ahorro mucho más 
significativo que en el primer reencauche, puesto que los costos disminuyen considerablemente y la eficiencia en 
kilómetros sigue siendo la misma tal y como si las llantas estuvieran nuevas. 

Para las llantas de tracción, se obtiene un ahorro del 50% sobre el costo del primer reencauche y para las llantas All 
Weather II ya no se utiliza un reencauche como en la primera fase, si no algo denominado Regrabado lo cual 
también brinda una buena calidad a la llanta al momento de transitar por las vías, generando un ahorro del 50% 
sobre el costo del primer reencauche. 

Lo que para el ingenio representa en esta segunda fase un ahorro del 50% con respecto al primer reencauche. 
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Tabla 14. Costo segundo Reencauche y Regrabado 

Equipo de transporte Tipo de llanta Costo unitario 
Total llantas por 

equipo 
Costo total 

TractomulaKenworth T800 
Direccional**   $                          1.220.000  28  $            34.160.000  

Tracción 2do. Reencauche  $                             206.000  112  $            23.072.000  

Vagones HD 12000 Milenio AllWeather II Regrabado  $                             645.000  866  $          558.570.000  

Total inversión 1006  $          615.802.000  
 

Fuente. Los Autores 

Ya habiendo elaborado este análisis, mediante la ayuda de asesorías brindadas por la compañía Sameco Ltda. Se 
puede constatar un ahorro total de la inversión inicial en un margen de tiempo de dos o tres años del 70% 
equivalente a $ 1.386ô433.852 

En síntesis, el ingenio Riopaila Castilla S.A. aplicando adecuadamente el proyecto propuesto, estaría generando 
ahorros considerables que en un periodo de tiempo se reflejarían en la ampliación de nuevos proyectos, 
maquinarias y demás. 

 

 

 

 

 

**Nota de los Autores: Las llantas direccionales de las Tractomulas, por sugerencia del Ingenio Riopaila castilla S.A. 
no son enviadas a reencauchar. Se instalan nuevas o siguiendo un proceso de rotación en el momento que sea 
necesario hacerlo.  
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Tabla 15. Resumen Ahorro Reencauche 

Concepto Tipo de llanta Costo total  Ahorro ($)  
Porcentaje 
ahorrado 

Llantas nuevas TM Direccional  $      34.160.000  /  /  

Llantas nuevas TM Tracción  $    136.640.000  /  /  

1er Reencauche Tracción  $      46.144.000   $       90.496.000  66% 

2do Reencauche Tracción  $      23.072.000   $       23.072.000  50% 
Llantas nuevas 
Vagón AllWeather II 

 $1.831.435.852  /  /  

1er Reencauche AllWeather II  $ 1.117.140.000   $    714.295.852  39% 

Regrabado AllWeather II  $    558.570.000   $    558.570.000  50% 
 

Tabla 15. (Continuación) 

Tractomula y vagones Ahorro ($) 
Porcentaje 
Ahorrado 

Costo total inversión llantas nueva  $  1.968.075.852  /  /  

Costo total 1er Reencauche  $  1.163.284.000   $    804.791.852  41% 

Costo total 2do Reencauche y Regrabado  $     581.642.000   $    581.642.000  50% 

Total Ahorro  $1.386.433.852  70% 
 

Fuente. Los Autores 

8.4 EVALUACIÓN FINANCIERA 

No obstante, si el ingenio Riopaila Castilla S.A no ve factible la inversión de $      
2.002.235.852 a todas las llantas estipuladas anteriormente en el análisis, se ha 
optado en realizar el estudio bajo la inversión de implementos y sistematización 
para la puesta en marcha de los formatos propuestos, dicha cifra es de $ 
5ô160.800. Con esto se pretende dar un mejor nivel administrativo en las llantas de 
los equipos involucrados en el proceso. Con base a dicho análisis, se define que la 
inversión constituye los egresos del proyecto y se encuentra en la posición 
presente, los ingresos netos son los ahorros generados por el reencauche 
teniendo en cuenta los periodos establecidos para ellos.   

La razón costo /  beneficio de una llanta nueva Vs una llanta reencauchada a un 
tiempo de seis y doce meses es la siguiente.  
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8.4.1 Análisis Costo Beneficio 
 

Tabla 16. Resumen costos proyecto 

RESUMEN COSTO IMPLEMENTACION PROYECTO 

Descripción Valor 

Documentación, papelería y evaluación  $            786.060  

Implementos para el control de llantas  $         5.160.800  

Inversión empresa llantas nuevas  $ 2.002.235.852  

TOTAL PROYECTO  $ 2.008.182.712  

 

Fuente. Los Autores 

Beneficios cualitativos 

¶ Con la implementación del proyecto se puede aumentar los niveles de 
eficiencia en la flota de transporte de caña de azúcar, prolongado la vida útil 
de las llantas  y generando al ingenio un ahorro del 70% en un periodo de 
dos, tres o más años. 
 

¶ Mejoramiento continúo del área con relación al manejo de información 
correspondiente a las llantas, mejor nivel laboral por parte del personal, 
programación de labores y adecuación de la planta física acorde a las 
funciones a realizar. 
 

¶ Eliminación de llantas innecesarias en el área, para mejor manejo de 
espacios al momento de realizar funciones establecidas. Dichas llantas son  
enviadas al patio San Antonio. 

 

¶ Apoyo por parte de gerencia de la U.N. Maquinaria para el cambio. 
 

¶ Concientización y aplicación de alternativas como el reencauche para 
beneficio económico, ambiental y productivo. 

 

Beneficios cuantitativos 

¶ Se plantea un escenario, donde la compañía realiza la inversión con 
recursos propios. 
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Se realizara el cálculo de la tasa de oportunidad que es el costo de capital 
promedio ponderado de la empresa. 

Tabla 17. Calculo Costo de capital promedio ponderado 

CCPP O WACC = Ws * Ks + Wd * (Kd(1 - t)) 

Ws = Peso del aporte de los accionistas patrimonio 

Ks = Rentabilidad exigida por los accionistas 

Wd = Peso del aporte de la deuda 

Kd = Rentabilidad exigida por los que aportan el financiamiento (acreedores)  

t = Impuesto a las utilidades 

 

Tabla 16. (Continuación) 

Inversión $ 2.008.182.712 

Deuda (Kd)  92% 

Patrimonio (Ks)  8% 

Ws 71% 

Wd 29% 

t  25% 

CCPP O WACC = 71% (8%) + 29% (92%(1-0,25)) 

CCPP O WACC = 25,69% 

 

Fuente. Los Autores 

El Valor presente neto es la utilidad adicional que se recibe cuando se invierte en 
proyectos que le generan más de lo que le produciría invertirlo al interés de 
oportunidad. Cuando se toma como punto para comparar los ingresos y egresos: 
 
Se trae a valor presente los ingresos netos de efectivo asociados con el proyecto 
utilizando la tasa CCPP. 
 
Se trae a valor presente los egresos netos de efectivo del proyecto utilizando la 
tasa CCPP. 
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Tabla 18. Calculo Valor presente ingresos 

 

RECORDANDO P = F / ( 1 + i ) ^ N 

VPI = (((808000 / ( 1 + 0,2569 )) ^ 6) + (1.014'000 / ( 1 + 0,2569 ) ^ 12)) 

VPI = 270.157 

VPE = 5'160.800 

Las Tractomulas utilizan 10 llantas, de las cuales solo a 8 (Tracción) se les 
realiza el cálculo. Pues son las que se reencauchan. 

$ 270.157 * 10 = $ 2'710.570 

$ 2'710.570* 14 = $ 37'947.980 

VPN = VPI ς VPE = 37'947.980 - 5'160.800 

±tb Ґ онΩтутΦмул 

 

Tabla 18. (Continuación) 

 

RECORDANDO P = F / ( 1 + i ) ^ N 

VPI = (((824.822 / ( 1 + 0,2569 )) ^ 6) + (1'469.822 / ( 1 + 0,2569 ) ^ 12)) 

VPI = 303.746 

VPE = 5'160.800 

Los Vagones HD 12000 utilizan 4 llantas, a las cuales se les realiza el cálculo. 
Pues son las que se reencauchan. 

$ 303.746 * 4 = $ 1'214.984  

$ 1'214.984  * 866 = $ 1'052.176.144 

 

Fuente. Los Autores 
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Gráfica 15. Calculo valor presente neto 

 

 

Gráfica 15. (Continuación) 

 

Fuente. Los Autores 

Ya calculado y graficado el valor presente de ingresos y egresos, se estipula: 
 
Relación costo beneficio. 
 
Está representada por la siguiente fórmula: 
 
Ingresos / Egresos.  
 
El análisis de la relación beneficio costo (B/C) toma valores mayores, menores o 
iguales a 1, lo que implica que:  
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B/C > 1 indica que los ingresos son mayores que los egresos, entonces el 
proyecto es aconsejable.  
 
B/C = 1 muestra que los ingresos son iguales que los egresos, en este caso el 
proyecto es indiferente.  
 
B/C < 1 implica que los ingresos son menores que los egresos, entonces el 
proyecto no es aconsejable.  
 
Relación costo beneficio proyecto diseño de un sistema para la administración 
óptima de las llantas en la flota de transporte de caña de azúcar del ingenio 
Riopaila Castilla S.A localizado en la paila valle del cauca. 

Ingresos: $ 32ô787.180 
Egresos $ 5ô160.800 

ȭȢ

 ô Ȣ
 = 6.3 

Se puede evidenciar que es viable debido a que los ingresos obtenidos por la 
aplicación del mismo serán mayores a la inversión realizada para la 
implementación del proyecto. 
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9. PLAN DE ACCIÓN 

En la planificación lo importante es comenzar a desarrollar las estrategias 
preventivas y de mejora que se han planteado con antelación,  ya que este intento 
exige a la organización y a sus miembros la necesidad de explicitar elementos, ir 
tomando posiciones, etc. Hechos indispensables para lograr niveles de eficacia y 
eficiencia cada vez más altos e ir cerrando el abismo existente entre los problemas 
presentados en el área de montallantas. De algún modo el modelo que se 
presenta se resume en la necesidad de que a partir de una idea general, ir 
desagregando sucesivamente a través de pasos lógicos hasta llegar a lo más 
concreto posible como puede ser una acción concreta. 
 
Otro aspecto para recalcar es que el hecho de comenzar a aplicar este modelo de 
an§lisis es que permite ir teniendo una ñmirada estratégicaò, es decir c·mo 
posicionar la organización dentro de la red social, con qué rol y pensando en una 
perspectiva futura. 
 
Podemos comenzar diciendo que planificar es asignar tareas, tecnologías de 
como se realizarán las tareas (metodología), tiempos, recursos humanos, recursos 
financieros, etc., para el cumplimiento de objetivos que cumplen con lo planteado 
en el Plan Estratégico de la Organización. 
  
Cuando nos referimos a Plan Estratégico nos estamos refiriendo a la enunciación 
de los caminos, acciones o mecanismos a seguir para cumplir con los Objetivos 
Estratégicos, los cuales son el tercer aspecto constitutivo de la Misión de la 
Organización. 
 

MISION DE LA ORGANIZACIÓN = Visión, rol y objetivos estratégicos. 
 
A partir de la definición de la Visión o Propósito, del Rol o Papel, (ambos 
elementos de la Misión), del análisis de Escenarios y de las Fortalezas y 
Debilidades de la Organización, la misma puede fijar sus objetivos estratégicos.  
Llamamos a esto definici·n de ñobjetivosò porque implica una primera 
determinación de impacto en términos cuantitativos y cualitativos y se llaman 
estratégicos porque en los mismos debe comenzarse a definir las modalidades 
básicas de intervención que la organización utilizará para lograrlos.  
 
Para nuestro caso el objetivo organizacional sería el de: Promover la Capacidad 
de Participación, Negociación y Gestión en procura de la Mejora en la calidad de 
los procesos llevados a cabo por montallantas, por ello se debería elaborar 
políticas de calidad, estrategia de operación, entre otras, lo que constituirían los 
objetivos estratégicos. 



 

 

175 

 
1. Mejora en la calidad de los procesos desarrollados por el área de 

montallantas. 
2. Incremento significativo en la productividad debido a un mejor rendimiento 

de los recursos obteniendo un menor costo por kilómetro.  
3. Capacitación y participación exhaustiva del personal. 
4. Mejora continua y aplicación de algunas herramientas de calidad. 

 
Podemos decir que el comienzo de la Planificación consiste en la desagregación 
del Plan Estratégico. El Ingenio Riopaila Castilla S.A. específicamente la U.N. 
Maquinaria necesita la elaboración de un plan de acción que fomente la ejecución 
del proyecto establecido, es decir, al cumplimiento de la estrategia implantada 
mediante el análisis interno y externo de la compañía. 
El plan de acción, como herramienta eficaz detalla a la dependencia involucrada 
los componentes de: ¿Qué? ¿Cómo? ¿Con que? ¿Cuándo? y ¿Quién? 
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Cuadro 26. Plan de Acción 

 

Fuente. Los Autores 
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10. CONCLUSIONES 

 

Se realizó un análisis general del Ingenio para así lograr dar una presentación 
completa del mismo, logrando identificar los factores más importantes para 
adquirir el mejor desarrollo investigativo. 

Se realizó el diagnóstico previo detallado, basado en los análisis externos e 
internos con los cuales se determinaron las condiciones con las que la compañía y 
el área se encuentran actualmente.  Así pues, se pudo identificar y establecer las 
diferentes propuestas para llevar a cabo un mejoramiento continuo dentro de la 
empresa. 
 
Se Formularon y Analizaron las diferentes estrategias, mediante el cruce de las 
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas. Seleccionando la más 
conveniente para el Ingenio Riopaila Castilla S.A. específicamente al área de 
montallantas inmerso en la U.N. Maquinaria.  Dicha estrategia, muestra un 
enfoque establecido mediante la implementación de un Sistema (SAOLL®) que 
permite recopilar toda la información durante la vida de las llantas. Con el fin, de 
estandarizar y controlar los procesos que allí se presentan al momento de rotarlas, 
comprarlas o reencaucharlas. 

Se realizó un análisis en término de  costo / beneficio, el cual mostró la viabilidad 
en la implementación del proyecto. De igual manera, la relación $/kilometro es 
evidente con respecto al ahorro que se obtendrá, mostrando niveles de eficiencia y 
productividad en los procesos establecidos. 

Se logró un mayor rendimiento de los recursos permitiendo obtener una mayor 
productividad para la U.N. Maquinaria debido a que se minimizará la inversión 
para la adquisición constante de dicho recurso, que traerá consigo una ventaja al 
mejorar el aspecto económico de la empresa. 
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11. RECOMENDACIONES 

 

La implementación del sistema de administración (SAOLL®) en la flota de 
transporte de caña de azúcar del Ingenio, con base al manejo óptimo de las llantas 
establece bases solidas que pueden llevar a un mejoramiento continuo de  los 
procesos del área de montallantas. Es decir, que mediante la continuidad en la 
revisión, mediciones de profundidad y análisis de los datos se puede determinar 
las condiciones en la que se encuentran las llantas de los equipos y de esa 
manera se puede tomar medidas preventivas y correctivas para el beneficio de la 
U.N. Maquinaria y la empresa en general. (Ver anexo A, B Y C) 
 
El ingenio Riopaila Castilla S.A. debe fomentar la participación de personal interno 
y externo al área de montallantas en la implementación del proyecto, con el fin de 
generar conciencia del cuidado que se debe tener con un recurso tan importante. 
Siendo las llantas, aquellas que permiten movilizar  la caña de azúcar en el tiempo 
y lugar adecuado, obteniendo como resultado la entrega oportuna y la 
transformación deseada. 
 
La U.N. Maquinaria debe realizar capacitaciones frente a los componentes que 
tienen las llantas, los tipos de llantas utilizadas en los diferentes equipos que se 
movilizan dentro y fuera del ingenio, los ahorros a gran escala que se pueden 
obtener si estas son manipuladas y revisadas adecuadamente y las alternativas 
que existen para prolongar su vida útil. 
 
La U.N. Maquinaria debe efectuar y llevar a cabo el proceso de manera constante 
en el transcurso del tiempo para así lograr visualizar los óptimos resultados que 
pueden alcanzarse con dicho sistema frente a la administración de la flota de 
transporte de caña de azúcar. 
 
La U.N. Maquinaria debe ampliar mucho más las alianzas existentes con la 
compañía Sameco Ltda.  
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ANEXOS 

ANEXO A.  Ejemplo Diligenciamiento formato Tractomulas. 

 
A continuación se presentará un análisis de cada una de las Tractomulas donde 
se especificará y recomendará alternativas para tomar acciones que optimicen el 
proceso con base al resultado obtenido en la medición de las profundidades y el 
cálculo de los porcentajes de vida y uso de la llantas. 

Cuadro 27. Formato diligenciado Tractomulas 

 
 
Ejemplo :Se debe inspeccionar el segundo eje, específicamente el consecutivo 3  
puesto que genera una desproporción considerable con respecto a las demás 
llantas. Las hipótesis manejadas al respecto son; problemas mecánicos o un 
cambio de la llanta original a otro equipo, instalándole  a esta Tractomula una con 
un amplio % de uso (desgaste).  

Cuadro 27. Formato diligenciado Tractomulas. (Continuación)  

 
 
Ejemplo: Inspeccionar esta Tractomula y determinar  el motivo por el cual  no hay 
una fecha de montaje de las llantas direccionales y a su vez el desgaste que 
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representan teniendo en cuenta el cuidado prioritario que se les debe prestar. Se 
debe manejar la cultura de reencauche e indagar sobre los diferentes problemas 
que se pudieron presentar para que ocasionaran este desgaste. 

Cuadro 27. Formato diligenciado Tractomulas. (Continuación)  

 
 
Ejemplo: Examinar esta Tractomula, puesto que el 100% de sus llantas está 
presentando desgaste en un nivel bastante avanzado lo cual puede ocasionar 
averías considerables al equipo si no es controlado a tiempo y determinar porque 
no presentan fecha de montaje. Se debe reencauchar sin son aptas, para 
prolongar su vida útil. Teniendo en cuenta, que se debe realizar una inspección 
mecánica para determinar si hay problemas de alineación, soportes entre otros. 

Cuadro 27. Formato diligenciado Tractomulas. (Continuación)  

 
 
Ejemplo: Se debe inspeccionar dicha Tractomula, puesto que hay un desgaste en 
el primer eje, las cuales deben de manejar un nivel de prioridad por ser las que 
dan el direccionamiento al equipo. A su vez, revisar el tercer eje específicamente 
los consecutivos 7 y 8  ya que su desgaste puede deberse a problemas mecánicos 
como eje torcido, mal balanceo y/o cambio de las llantas originales del equipo por 
unas que tienen un desgate prolongado. 
 
Reencauche es la mejor opción al momento de alargar el tiempo de vida de las 
llantas.    
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Cuadro 27. Formato diligenciado Tractomulas. (Continuación)  

 
 
Ejemplo: Se debe revisar este eje y determinar porque no se presenta la fecha de 
montaje de las dos llantas. Después de ello, reencauchar y rotarlas en la tracción 
del equipo (segundo y tercer eje) como medida de seguridad y buen 
funcionamiento. 

Cuadro 27. Formato diligenciado Tractomulas. (Continuación)  

 
 
Ejemplo: Inspeccionar el eje 2 de esta Tractomula, puesto que presentan desgate, 
sobretodo el consecutivo 5,  por tanto es preciso reencauchar así se minimizara 
eventualidades que interrumpan el traslado del equipo eficientemente. 
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Cuadro 27. Formato diligenciado Tractomulas. (Continuación)  

 

 
Ejemplo: Revisar dicha Tractomula en los ejes 1 y 3 para determinar la causa del 
desgaste de las llantas. Esto se puede presentar por problemas de alineación, 
balanceo entre otros. Es recomendable manejar un control de las llantas que son 
reencauchadas y determinar el tiempo de duración de las mismas para concluir si 
la causa es por inconvenientes mecánicos. Así pues, la idea es generar un uso 
proporcionado y garantizar su duración. 

Cuadro 27. Formato diligenciado Tractomulas. (Continuación)  

 

Fuente. Los Autores 

Examinar esta Tractomula en sus ejes 2 y 3, puesto que el 80% de sus llantas 
está presentando desgaste lo cual puede ocasionar averías al equipo si no es 
controlado a tiempo. Reencauchar en la medida de lo posible ya que es la opción 
recomendable puesto que es un número considerable de llantas y los costos 
serian elevados al momento de adquirirlas nuevas.  
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ANEXO B. Ejemplo Diligenciamiento formato vagones y tractores. 

 
El seguimiento en llantas de vagones HD 12000 (Semi-remolques, doble eje) y HD 
8000 se implementó con el siguiente formato:  

Cuadro 28. Formato diligenciado Vagones 

 
 
Básicamente en la U.N. Cosecha existen 35 semirremolques y 2 semirremolques 
doble eje: 8511 y 8504 
 
En el proceso de medición de desgaste de las llantas de semirremolque se 
calibraron siguiendo adecuadamente el plan de trabajo establecido. 

Cuadro 28. Formato diligenciado vagones (Continuación) 

 
Hay que tener en cuenta algo muy importante cuando las diferentes Tractomulas 
se despachan con sus respectivos vagones HD 12000a su lugar destino 
(secciones, sector-suerte). Es decir, las condiciones del terreno varían y eso 
afecta de forma directa a las llantas. Por tal motivo, hay que considerar las 
diferentes referencias que tienen las llantas de un equipo y sus vagones para 
asignarles los sectores por los cuales tiene que movilizarse. Eso ayudaría a 
reducir los índices de desgaste  y el nivel de vida de las llantas sería más duradero 
evitando realizar desembolsos consecutivos para la adquisición de nuevas llantas. 
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Cuadro 28. Formato diligenciado vagones (Continuación) 

 

Fuente. Los Autores 

En el proceso de medición de desgaste de las llantas de vagones HD 8000, se 
presenta un acontecimiento bastante particular; puesto que dichos vagones son 
utilizados en la sección 1 (carretón) y allí solo se maneja vía interna. Vale la pena 
aclarar, que las condiciones del terreno no se prestan para adecuarle llantas 
nuevas a dichos vagones  ya que a estos solo se le adicionan llantas usadas, las 
que son retiradas de tractores, vagones HD 12000, entre otros.   
 
Información necesaria para cumplir con la medición, con respecto al desgaste de 
las llantas semirremolques, vagones  HD 12000 Y HD 8000. 

 

 

 
Medición desgaste llantas tractor 
 
Se realiza la medición respectiva sobre el desgaste de las llantas de los tractores, 
actualmente están en circulación tres referencias y serán analizados bajo el mismo 
formato. 
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Cuadro 29. Formato diligenciado Tractores STX 275 

 
 
Cuadro 29. Formato diligenciado (Continuación) Tractores MXM 245 
 

 
 
Cuadro 29. Formato diligenciado (Continuación) Tractores case serie 9000 
 

 

Fuente. Los Autores 
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ANEXO C. Diligenciamiento formato llantas nuevas vs Reencauche. 

Cuadro30. Ingreso y obtención de datos para Tractomula con todo el juego de 
llantas nuevas 

 

Cuadro30. Ingreso y obtención de datos para Tractomula con todo el juego de 
llantas nuevas (Continuación) 

 

Fuente. Los Autores 

Cuadro31. Ingreso y obtención de datos para Tractomula con sus llantas de 
tracción reencauchadas 
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Cuadro31. Ingreso y obtención de datos para Tractomula con sus llantas de 
tracción (Continuación) 
 

 

Fuente. Los Autores 

Basado en la ficha técnica anteriormente expuesta, también se debe diligenciar 
con los datos respectivos de: 

Los vagones HD 12000, teniendo en cuenta: tipo de vagón, posición consecutiva y 
número de lonas. 

Los tractores, teniendo en cuenta: lugar de trabajo, horómetros, horas actuales y 
recorridas. El resto de la información del formato se maneja igual. 
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ANEXO D. Alternativa de mejora para prolongar la vida útil de las llantas en las 
TM y vagones HD 12000 Milenio en el ingenio Riopaila Castilla S.A. 

¿Qué es el Reencauche de llantas y cuál fue su origen en Colombia? 

Es el proceso que permite prolongar la vida útil de las llantas, accediendo al mayor 
aprovechamiento de las mismas basado en la disminución de $/km.  

La historia del rencauche en Colombia, se remonta a 1942, año en el cual se 
fundó la sociedad industria colombiana de llantas, Icollantas S.A. gracias a la 
iniciativa de empresarios colombianos en asocio con el IFI y de BF Goodrich de 
estados unidos posteriormente, en 1993, Icollantas se fusiona con la sociedad 
productora nacional de llantas uniroyal, gracias a esta fusión, la empresa pasa a 
ser líder del mercado colombiano, con una amplia gama de productos. 48 

Con el ánimo de mantenerse en el liderazgo del mercado colombiano, Icollantas 
contrató la asistencia técnica de Michelin, empresa llantera número uno en el 
mundo. Decidiéndose, simultáneamente instalar un taller de rencauche Recamic 
en la ciudad de Sabaneta. Este taller fue equipado con más alta tecnología y 
equipos modernos para hacer el proceso de reencauchado de llantas mediante un 
sistema precurado (Rencauche en frio), considerándose el taller más moderno de 
Sudamérica y el primer taller Recamic de América. 

Renovadora de llantas Ltda., Renoboy Ltda., fue constituida en el año de 1987, 
para atender el mercado de rencauche de Boyacá, debido a la gran participación 
que tenía este departamento en el parque automotor de camión en Colombia. Los 
socios fundadores fueron: Myers S.A. Inpro Ltda. E Inprocol Ltda., posteriormente 
Renoboy Ltda. Es adquirida parcialmente por Icollantas en 1993 y en su totalidad 
en 1995. 

Siguiendo con la evolución del reencauche en Colombia, a finales de la década de 
los noventa Michelin adquirió la empresa Icollantas y junto a ellas las seis plantas 
de reencauche incluyendo Renoboy. A partir de esto, las plantas de reencauche 
adoptaron la tecnología MICHELIN para el proceso de reencauche Recamic, con 
la cual operan actualmente en Bogotá, Duitama, Girón, Ibagué, yumbo y sabaneta. 

Actualmente las plantas de reencauche Recamic cuentan con equipos de alta 
tecnología y materias primas de excelente calidad fabricada y suministrada por 
Michelin, esto garantiza, ofrecer el mejor producto del mercado y nuestra misión 
es lograr satisfacción total de nuestros clientes. La tecnología de punta y los 
equipos de avanzada hace el proceso de reencauche Recamic, el de mayor 
confiabilidad en el mercado. 

                                            
48 http://www.renoboy.com/sigi_renoboy/admin/pw/pw_historia.php 
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ICONTEC en  2003 otorgó la certificación del sistema de gestión de calidad ISO- 
9001:2000 a las plantas de reencauche de Bogotá y Girón de Renoboy Ltda., y en 
2004 esta certificación fue ampliada a las plantas de Duitama, Ibagué, Yumbo y 
sabaneta. Así mismo ICONTEC en 2006 otorgó la certificación del sistema de 
gestión ambiental ISO-14001:2004 a las plantas de Bogotá y sabaneta, en 2008 
esta certificación fue ampliada a la planta Girón, en 2009 se amplía esta 
certificación a las plantas de Duitama, Ibagué y Yumbo y se renuevan las 
certificaciones. 

Renoboy Ltda. Participó, de forma activa en la elaboración del reglamento técnico 
de llantas contenido en la resolución 3156 de 28 de diciembre de 2006 emitido por 
el ministerio de comercio, industria y turismo; en 2009 obtiene el certificado de 
procesos por ICONTEC dando cumplimiento a la NTC 5384 ñllanta reencauchadaò 
y resoluci·n 0481del 4 de marzo de 2009 ñreglamento t®cnico de llanta 
reencauchadaò 

A finales de 2008, Renoboy Ltda. Se transforma a sociedad anónima y adopta su 
nueva razón social a RENOVADORA DE LLANTAS S.A., al mismo tiempo el 
grupo Michelin cede mediante un proceso de venta del 100% de las acciones de 
Renoboy S.A. a un selecto grupo de accionistas miembros de la red de 
distribución de Michelin Colombia y Renoboy S.A. pasa a ser el licenciado oficial 
de reencauche MICHELIN RECAMIC para Colombia.49 

Los hombres pasan, las instituciones permanecen; es así como nuestro 
reencauche ha crecido gracias a la participación activa de cada hombre y cada 
mujer, que con su abnegación y compromiso han colaborado en el desarrollo y 
crecimiento de esta gran empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                            
49 ibíd. 
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Recuperación de llantas 

Las llantas usadas deben de tener una recuperación en los diferentes sitios 
establecidos para ello: Talleres, estaciones de servicio, entre otros. Donde se le 
comienza a dar un manejo y comercialización adecuada para diversos usos. Es 
así, de la importancia de utilizar una alternativa como el Reencauche ya que no 
genera implicaciones negativas representativas.  

Teniendo la posibilidad de prolongar la vida útil de las llantas, al momento de 
terminar dicho ciclo el caucho implementado en ellas puede atravesar una etapa 
de reciclaje donde es pulverizado y adicionado al asfalto puesto que 
proporcionaría compactación y mayor maniobrabilidad a las llantas que por allí 
circulen. 

Beneficios del Reencauche 

Los beneficios del Reencauche de llantas son diversos, teniendo en cuenta que el 
rendimiento en kilómetros es proporcional al de una llanta nueva, al momento de 
realizar el proceso de Reencauche a un volumen amplio de llantas estas van a 
tener una reducción monetaria de aproximadamente un 30%, 40% y 50% menos 
que las llantas si ningún tipo de uso (nueva). Posterior a ello, se estaría 
beneficiando al medio ambiente puesto que se estaría disminuyendo los desechos 
sólidos y no se generaría un impacto ambiental severo.  Así pues, la importancia 
de Reencauchar llantas para optimizar la movilidad de los vehículos y al mismo 
tiempo reducir el costo de adquisición por llantas nuevas. Pero lamentablemente, 
no se Reencauchan llantas en un volumen mayor puesto que existen unos 
factores que lo impiden: La población no conoce dicha alternativa de Reencauche 
y si la ha escuchado mencionar nunca ha hecho uso de ella, por deterioro de la 
carcasa lo cual no es apta para el Reencauche, por falta de un sistema de 
prevención que ayude al cuidado de las llantas y por averías mecánicas que 
presenten los vehículo, acelerando el desgaste de las llantas. 
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Cuadro 32. Proceso Reencauche de llantas en SAMECO LTDA. 
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Cuadro 32. (Continuación) 
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Cuadro 32. (Continuación) 
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Cuadro 32. (Continuación) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente. Autores basado en Proceso de Reencauche; disponible en la 
URL:http://www.renoboy.com/sigi_renoboy/admin/pw/pw_links.php?idPagina=12 

Para el reencauche de llantas agrícolas, se repite el mismo procedimiento ya 
expuesto anteriormente. Pero se adiciona una etapa nueva, La cual consiste en 
cubrir la llanta con varias capas de caucho y después introducirla en una máquina 
que comprime a una presión muy alta, trayendo consigo el grabado esperado 
(Tipo piña).Siendo un factor predominante en los equipos utilizados en el Ingenio 
Riopaila Castilla S.A, Las llantas representan  seguridad, por tanto su fabricación 
es algo complejo exigiendo cuidados especiales. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.renoboy.com/sigi_renoboy/admin/pw/pw_links.php?idPagina=12
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Foto 9. Reencauche llanta Allweather II (Tipo piña) 

 

Fuente. Los Autores 

Optando con las reglamentaciones  legales, donde se forman  vínculos por parte 
de los fabricantes, usuarios (empresas con volumen amplio de vehículos para 
carga pesada) y reencauchadoras. Se logra de este proceso, un sin número de 
eventos positivos que serán involucrados a la compañía. Puesto que su 
productividad incrementará de manera exponencial siendo un factor que determina 
el crecimiento operativo del ingenio. 

A continuación se mencionarán aspectos de vital importancia, que describen los 
beneficios que poseen las llantas para cumplir con sus funciones. 

¶ Soportar las diferentes cargas expuestas. 

¶ Transmitir fuerza motriz. 

¶ Garantizar la maniobrabilidad cuando el vehículo este en movimiento. 

¶ Responder eficientemente a las frenadas y aceleraciones según se 
requiera. 

¶ Adherencia al suelo, sin importar las condiciones del terreno. 

Toda llanta es desarrollada, dentro de sus características, para soportar el trabajo 
al que se destina. 

Figura 31. Composición de llanta 


