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En las fases del proceso de la tuberia Conduit se estudiara el tiempo de entrega y

la gestion del servicio al cliente, el cual esta presentando algunos inconvenientes y

retrasos en algunos casos. En esta cadena logistica, se analizaran actividades en

cuanto a la recepcion de carga en Muelles el Bosque y ademas identificar por qué

ocurren pérdidas de tiempo en el tramite de la documentacion lo cual genera

inconvenientes en el transporte de la tuberia.
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En algunos meses del afo, se presenta una demanda cuya fluctuacion difiere de
un mes con respecto a otro y la contratacion del medio de transporte se dificulta
debido al incremento de las 6rdenes de produccion.

La parte logistica de Tubos del Caribe S.A. debe ser integral bajo los nuevos
modelos organizacionales, en todas las fases del flujo del producto, desde su
origen hasta su destino final.

Otra consideracion a tener en cuenta en el embarque es la de presentar no
conformidades en la tuberia Conduit, formando un retroceso en la cadena,
perdiendo tiempo en devoluciones y aumento en el costo logistico.

Nuestro estudio estd centrado en buscar una logistica mas rapida, eficiente y
rentable diagnosticando el estado actual de la planta para asi tomar las medidas

respectivas del caso.

0.2 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

0.2.1 Objetivo General: Analizar criticamente el proceso logistico de distribucion

fisica internacional de tubos Conduit UL 797 de la Planta EMT de Tubos del
Caribe S.A., y generar alternativas de mejoramiento continuo para volverla mas

competitiva a nivel nacional e internacional

0.2.2. Objetivos Especificos

» Analizar la manipulaciéon, almacenamiento, control y planificacion de la
tuberia Conduit UL 797.
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> ldentificar los medios internos y externos para carga y descarga de los
tubos Conduit UL 797.

» Describir y analizar la logistica de distribucion de la tuberia Conduit UL 797

en todas las fases del proceso.

» ldentificar el procedimiento de carga de la tuberia Conduit UL 797 desde el

almacén de la empresa hasta el puerto de embarque.

» Verificar normas, requisitos, informacion, documentacién de embarque y

transporte de la tuberia Conduit UL 797.

» Analizar y verificar las tarifas actuales de operadores portuarios, sociedades
de intermediacion aduanera y transportadoras, con el fin de buscar
alternativas de calidad en la contratacion de estos servicios.

» Diseflar un proyecto de mejoramiento del proceso logistico de la
distribucion fisica internacional de la tuberia Conduit UL7 97 de la Planta
EMT de la empresa Tubocaribe S.A.

0.3 JUSTIFICACION

La presente investigacion sobre las caracteristicas del modelo logistico que ha
adoptado la empresa Tubocaribe S.A. en Cartagena, encuentra su razon de ser en
la necesidad de gererar una profunda comprensién y a la vez una razonada
interpretacion en torno a los aspectos estructurales del comportamiento del

sistema.

Se hace necesario que esta organizacion vuelque la energia de sus talentos y se
alimente de los cambios radicales que han experimentado las empresas

industriales y comerciales a nivel internacional, lo cual ha precipitado la
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implementacion de diferentes tratados que buscan modernizar y/o actualizar la
cultura de las relaciones y de los intercambios entre paises, a raiz de las nuevas
urgencias que plantea el fendmeno irreversible de la globalizacion de los procesos
econdmicos, cientificos y tecnoldgicos.

La anterior megatendencia universal ha generado grandes cambios y exige
nuevas revaloraciones del sentido y la razon de ser de las empresas inmersas en
contextos altamente competitivos. Ello subraya la obligacion de asumir apuestas a
los cambios en el orden interno de las mismas, en su estructura administrativa y
operacional y a reorganizarse para desarrollar nuevas formas de hacer negocios

y estudios de los mercados.

Pero la dinamica de los cambios trasciende la esfera interna de las
organizaciones. De ahi que sea pertinente definir actitudes y compromisos de
politica empresarial para influir en la produccién de transformaciones en el entorno
inmediato, con el fin de adaptar el medio circundante a las necesidades de dicha
empresas y viceversa. Es aqui en donde se identifica la causa central de esta
investigacion. Es decir, Tubocaribe se encuentra abocada a responder con
inteligencia a las tareas que imponen los cambios en plano de la cualificacion de

los procesos logisticos dentro y fuera de su actividad industrial.

Asi las cosas, este estudio se dirige a formular una contribucion seria desde la
perspectiva de A ciencia aplicada del conocimiento, para resolver de manera
novedosa algunos cruciales problemas logisticos de la distribucion de la
mercancia que oferta Tubocaribe al mercado nacional e internacional. En este
sentido el mejoramiento continuo de la logis tica de distribucién fisica internacional
representa una alternativa para esta empresa, enfocada a efectivizar sus
operaciones de distribucion, visibilidad de mercancias a nivel internacional,
permitiendo incrementar y mantener su competitividad en el mercado cada vez

mas exigente y optimizando tanto los costos de distribucion, como minimizando el
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tiempo de entrega, esto es, justo a tiempo para la satisfaccion de sus clientes y de

forma segura.

Puede afirmarse, en concreto, que esta investigacion apunta a satisfacer — aparte
del interés académico de los investigadores y de la construccion de una cultura
sobre las instituciones econémicas de nuestra ciudad y de la Region Caribe —,
una necesidad de tipo cientifico resuelta, que sirva como plataforma teorica y
herramienta procedimental a Tubos del Caribe S.A., para enfrentar la propuesta de
perfeccionar sus procesos logisticos y generar un impacto econémico favorable a
su objeto social. Igualmente dotarse de capacidad para influir y comprometer en
este tipo de mejoramiento a la cadena de distribucion logistica en el ambito de

Cartagena de Indias, como puerto de prestancia internacional.

En la investigacibn a desarrollar se aplicaran y contrastaran las teorias y
conceptos de la logistica y distribucidn fisica internacional de mercancias en las
situaciones micro y macro de Tubos del caribe S.A. que afecten el objetivo final de
la logistica, aumentar la competitividad de las empresas, reduciendo costos y
tiempos de entrega de mercancias al consumidor final.

Permitir que este estudio sirva para estar preparado a las exigencias, cambios
tecnoldgicos y desafios de la globalizacion que se avecinan con el libre comercio
y asi tener una respuesta de entrega mediante un proceso de distribucién eficiente
bien organizado y consecuente con todos los actores de la cadena, y sirva de
reflexion y analisis de su proceso actual, y lo mas importante un producto justo a
tiempo en el lugar y fecha convenido para el cliente final sin ningun tipo de

restricciones creando ventajas competitivas con otros paises.

0.4 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

En nuestra basqueda de la informacion encontramos algunas tesis que hacen

referencia al tema a estudiar las cuales son las siguientes:
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Tesis: “Logistica como alternativa de competitividad para la union de bananeros
de Santa Marta Cl Banamar SA”

Monografia: “Identificacion de puntos criticos para la implementacién de un centro
logistico internacional en la ciudad Cartagena de Indias”

En cuanto a la busqueda de informacién hacia la planta encontramos que no se ha

realizado ningun tipo de estudio como este.

0.5 DISENO METODOLOGICO

Esta investigacion es de caracter interdisciplinario. Para el desarrollo del método
analitico se hizo uso de la investigacién descriptiva por cuanto se analizan las
caracteristicas del modelo logistico de Tubocaribe, se identifican las esencias de
sus procesos y se aplican conocimientos especializados en la propuesta de
solucién del problema. Es de naturaleza documental porque se interpretan
documentos que contienen la descripcion de la empresa y de la Planta EMT y
otros aspectos relacionados con la produccion, el mercadeo y la estructura del
proceso logistico. Es también una investigacion de campo debido a que fue
necesario acudir y observar el area de funcionamiento de la Planta estudiada, el
de las rutas del proceso logistico de distribucion fisica del producto, el de las
instalaciones de las empresas transportadoras y el area del puerto maritimo de

salida de la mercancia.

Se aplicé el método de sintesis al establecer la reconstruccion relacional de
todos los procesos observados. En cuanto a los métodos empirico se
delimitaron los campos problémicos y se observaron las distintas expresiones del
comportamiento del proceso, controlando la observacién directa, o sea en el
propio terreno de los acontecimientos. Ademas se practicaron entrevistas con los

sujetos responsables de la direccion del proceso logistico y con los integrantes de
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la cadena logistica, como son las transportadoras y el conjunto de operadores

portuarios.

En relacion con las fuentes primarias se resaltan entre ellas: la asistencia a
conferencias, a seminarios y diplomados relacionados con el tema de la logistica.
Como fuentes secundarias se estiman la consulta de textos especializados, de
documentos de Tubocaribe S.A., paginas de Internet, revistas especializadas en la
materia y modulos académicos sobre la disciplina logistica. Se consideran
informantes todos y cada una de las personas que se brindaron a reportarnos

informacion, comentarios, experiencias, y sugerencias.

La informacion se procesé y analizd, después de la obtencion de los datos, las
cifras, los textos y demas documentos de soporte, suministrados por las distintas
fuentes autorizadas por la empresa Tubocaribe. Posteriormente se procedio al
trabajo de sistematizacion del conocimiento sobre la realidad encontrada y al final
se establecio el aporte propositivo representado en una nueva alternativa de

mejora, acompafada de recomendaciones generales y conclusiones.

0.6 LOGROS ESPERADOS

Con los resultados de la investigacidn se ayudara y facilitara a la empresa a
mejorar el sistema logistico de distribucién de la linea de tubos Conduit desde el
almacenamiento, transporte, carga, descarga y embalaje. Teniendo presente
costos y procedimientos. Se redactard un documento final que recoja las

experiencias de la investigacion.
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INTRODUCCION

“La logistica se ha convertido en los Ultimos afios en
Colombia y en América Latina en un arma importante que
nos puede brindar una excelente competitividad y tener
reducciones de costos considerables en un pais con vocacion
exportadd.ora como el nuestro a pesar de haberse
desarrollado y perfeccionado hace mas de 15 afios en Estados
Unidos, Japon y Europa”.

Gabriel Hernandez. (Gerente de DHL).
Fuente: “El juego de la logistica”.1
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La presente investigacion monogréfica, se orienta a desarrollar un estudio
denominado ANALISIS Y DIAGNOSTICO DEL SISTEMA LOGISTICO DE
DISTRIBUCION FISICA INTERNACIONAL DE LA LINEA DE TUBOS CONDUIT
UL 797 DE LA PLANTA EMT DE TUBOS DEL CARIBE S.A. La idea surge de

considerar que la empresa Tubocaribe y las empresas transportadoras con sede

en Cartagena acusan debilidades en su sistema logistico que se refleja en

deficiencias de orden tecnoldégico y procedimental, con implicaciones

desventajosas en el plano de la operatividad de dicho sistema y con

consecuencias de orden financiero.

Esta importante empresa industrial de caracter privado y de proyeccion
internacional, tiene su centro de operaciones en la ciudad de Cartagena, y desde
el cual desarrolla su objeto social con significativos logros y resultados en el plano
productivo y en la comercializacion de sus prodictos. En tal sentido, se pone dicho
analisis a la consideracion del jurado de monografia de grado, del programa de
Ingenieria Industrial de la Universidad Tecnolégica de Bolivar, como una forma
modesta de brindar aportes cognitivos a la academia y a quienes descubran en

estos contenidos valores del saber, para la solucion creativa de problemas de la

1. HERNANDEZ, Gabriel. El juego de la logistica. En: Revista Dinero. Bogota, Sep. 2001. (Compilado por Manuel Guzman en
el Mddulo, Costo y logistica de distribucion internacional de mercancia. Unitecnolégica de Bolivar, 2003).

anterior naturaleza.

Ante todo, la investigacion tiene como centro de interés fundamental la meta de
producir un estudio critico sobre el proceso logistico de distribucién fisica
internacional de tubos Conduit UL 797 de la Planta EMT de Tubos del Caribe S.A.,
como ya se dijo, pero ala vez aportar alternativas de mejoramiento continuo para

volvera dicha empresa mas competitiva a nivel nacional e internacional.

Para alcanzar este horizonte de trabajo, se ofrece como antesala una informacién
interesante sobre los aspectos generales de Tubos del Caribe S.A., que aborda

elementos organizacionales, la variedad de productos de la fabrica, la descripcion
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basica de la tuberia Conduit UL 797 y el proceso productivo. Ademas, se utilizan
conceptos de, justo a tiempo, cumplir pedidos en el lugar de destino y en el sitio
exacto, a precios competitivos, en amistad con todos los departamentos, actores y
recursos de la cadena de distribucion fisica internacional. De manera especial, se
describe el proceso logistico, con su respectivo andlisis de costo. Y al final se
presenta como aporte novedoso un modelo de proceso logistico orientado al

mejoramiento de la distribucion fisica internacional de esta tuberia.

Es importante sefalar que este trabajo se soporta en el andlisis de la realidad
institucional encontrada y de la realidad externa articulada a dicho proceso. En
consecuencia, es a partir de la evaluacion diagndstica del sistema como se logran
detectar los resultados y se formulan las alternativas para implementar
procedimientos que permitan mejorar cualitativamente el fendmeno de la

distribucion fisica internacional del producto estudiado.

Un aspecto de cosmovision sobre el problema logistico estudiado nos sefala que
la disciplina logistica cumple un papel fundamental en la estructura y en las
operaciones de una empresa. Una utilidad derivada de esta herramienta aplicada
consiste en que del grado de su complejidad y eficiencia depende la capacidad de
expandir las ventajas competitivas, logrando de esta manera la satisfaccién del
cliente y la reduccion de los costos.

La importancia de esta monografia, ademas de lo expuesto, radica también en el
hecho de que surge en un contexto de alta competitividad entre los mercados. De
ahi que resulta relevante para comprender la coyuntura de esta época, tomar
como referencia precedente parte del significado de las décadas (80 y 90), desde
las cuales ya muchos hablaban de la globalizacion, de los negocios
internacionales y de la apertura econémica, pero pocos conocian el verdadero
significado de estos términos relacionados estrechamente con la logistica. Todos
conocemos los resultados de no habernos preparado desde entonces para

competir en un mercado global. Sin embargo, no podemos quedarnos rezagados
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y mucho menos, ad portas del Tratado de Libre Comercio TLC con los Estados

Unidos que se nos avecina.

Las contribuciones de este trabajo nos amplia la panordmica de la problematica
intrincada alrededor de la logistica, asi como nos ofrece un camino concreto para
abordar las situaciones propias de una empresa, como Tubos del Caribe S.A., y
de esta manera colegir que hoy mas que nunca necesitamos de la mano de
profesionales especialistas en el area de gerencia de finanzas y negocios
internacionales que puedan asesorar y guiar a las empresas colombianas hacia

una internacionalizacion de sus productos.

Esperamos colmar las expectativas de nuestra Universidad, de la empresa
Tubocaribe S.A., y de manera especialisima de nuestros jurados evaluadores y de

nuestros docentes en general.

ANALISIS Y DIAGNOSTICO DEL SISTEMA LOGISTICO DE DISTRIBUCION
FISICA INTERNACIONAL DE LA LINEA DE TUBOS CONDUIT DE LA PLANTA
EMT DE TUBOS DEL CARIBE S.A.

Autores: ARMANDO ALONSO DIAZ CASTILLO
MARCO ANTONIO MUNOZ MARTINEZ

Objetivo:

Analizar criticamente el proceso logistico de distribucion fisica internacional de
tubos Conduit UL 797 de la Planta EMT de Tubos del Caribe S.A., y generar
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alternativas de mejoramiento continuo para volverla mas competitiva a nivel

nacional e internacional.

Metodologia:

El desarrollo del proyecto se realizo a través de una investigacion descriptiva
debido a que se analizan, interpretan y comprenden las caracteristicas delproceso
logistico de la distribucion fisica de la tuberia conduit. Al mismo tiempo es una
investigacion de campo en razén de la necesidad de observar directamente las
operaciones de dicho proceso en todas sus etapas, desde la planta EMT, las rutas
del proceso logistico y el area del puerto maritimo de salida de la mercancia. Los
actos investigativos se apoyaron en informantes especiales y recoleccion de
fuentes documentales. En tal sentido, se interpretan manuales, guias, formatos,
etc., que contienen la descripcion de la empresa y otros aspectos relacionados

con la produccion y el proceso logistico.

Luego se procesé y analiz6 la informacién recopilada y se procedid a la
sistematizacion descriptiva del proceso logistico encontrado (actual), y se elabor6
un diagrama actual del flujo de las operaciones de dicho proceso, como una forma
de sintetizar y unificar resumidamente el proceso logistico.

Finalmente se generd una alternativa de mejora al proceso logistico de acuerdo a
la realidad encontrada, basandonos en la teoria y conocimientos de la disciplina

de la logistica.

Resultados:

Esta importante investigacion monografica “Analisis y diagnoéstico del
sistema de distribucidn fisica internacional de la linea de tubos
conduit UL 797 de la planta EMT de Tubocaribe S.A.” se realizé

satisfactoriamente, segun lo previsto, en todas las circunstancias de forma y
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contenido del proceso. Nos ha permitido demostrar las ventajas de llevar una
cadena de distribucion justo a tiempo, sin ningun retraso improductivo en tramites,
esperas, etc., donde se puede lograr la optimizacién de las operaciones logisticas
y la eliminacion de aquellas que no agregan valor al proceso. Todo lo cual se veria
reflejado con seguridad, en la calidad final de la tuberia. Este resultado se
demuestra a través de un estudio sistematico y pormenorizado de los costos
acumulados que la empresa Tubocaribe se ahorraria con la implementacion de
esta alternativa de mejora de su proceso logistico, garantizando asi la calidad de
dicho producto.
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1. ASPECTOS GENERALES DE TUBOS DEL CARIBE S.A.
1.1 RESENA HISTORICA DE TUBOS DEL CARIBE S.A.

Tubos del Caribe S.A., Tubocaribe, fue fundada en el afio 1987, siendo la primera
empresa colombiana productora de tubos petroleros bajo la licencia del Instituto
Americano de Petroleo -API- soldados longitudinalmente por el proceso de electro

fusion (ERW), producidos bajo normas internacionales como ASTM, UL, ISO o

cualquier otra solicitada por el cliente.

Fig.1 Vista panoramica de Tubocaribe

Fuente: www.tubocaribe.com

Dentro de la gama de productos que fabrica Tubocaribe estan el Tubing y Casing
utilizadas para la exploracion y produccién de petréleos y el line pipe para la

conduccion de petréleo, gas, agua, etc.

Tubocaribe se encuentra ubicada en la ciudad de Cartagena de Indias: Barrio
Ternera, Carretera via Turbaco, Km 1, Parque Industrial, Carlos Vélez Pombo.
Posicion estratégica debido a la cercania regional con el canal de Panama4, cuenta

con acceso ilimitado por el Atlantico y el Pacifico a los proveedores de acero en

todo el mundo.
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Desde sus comienzos b empresa ha contado con un solo Gerente en toda la
historia. Comenzé con 200 trabajadores; actualmente tiene 875 de los cuales 270

son directos y 605 son por bolsa de empleo y suministro de personal.

Debido a su excelente desempefio y gran aceptabilidad en el mercado nacional e
internacional, Tubocaribe ha experimentado profundos cambios en su

infraestructura que se detallan a continuacion:

1995: Se construye la planta de revestimiento externo, la cual ofrece a la industria

aplicaciones de proteccion contra la corrosion bajo la filosofia: “Control Total de la

Calidad y el Mejoramiento Continuo”.

1996: Se obtiene el Certificado de la norma ISO 9002 al Sistema de gestion de la

calidad.

2002: Debido a su estrategia de ampliacion, aumento de la demanda y
diversificacion de productos, se hizo el montaje de la planta EMT para la
produccién masiva de Tubos Conduit NTC y UL galvanizados de acero, para la
proteccion de cables eléctricos en instalaciones industriales y domiciliarias?.

1.2 MISION

Trabajamos en la fabricacibn de productos de acero destinados a los
sectores petroleros, gasiferos, industriales y de construccion.

Brindamos servicios de revestimiento de nuestras tuberias, al igual que
tuberias de mayor diametro producidas por otros, no sélo con el objeto de
ofrecer un servicio integral a nuestros clientes, empleados y accionistas,

sino también a la comunidad en general.

1. TUBOCARIBE S.A. Archivos documentales de referencia. Cartagena de Indias.
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La excelencia de nuestros productos y de los servicios que prestamos
constituyen nuestro pilar fundamental. Para lograrlo nos regimos por la
filosofia de Calidad Total y Mejoramiento Continuo, asegurando que
nuestros productos y servicios sobrepasen los requisitos y expectativas de
nuestros mas exigentes clientes, cumpliendo normas y parametros
nacionales e internacionales.

El compromiso ineludible de nuestro equipo humano, que con su aptitud y
actitud positiva al cambio, se mantienen en permanente evolucién
implementando tecnologias de vanguardia las cuales nos permiten alcanzar

las metas propuestas preservando nuestros valores y principios.

1.3 VISION

Deseamos proyectarnos, desarrollarnos y consolidarnos hacia el futuro
como lideres nacionales e internacionales en nuestro campo, creciendo
cada dia en participacion de mercado, capacidad de produccién, gama de
productos y servicios ofrecidos con este desarrollo, esperamos constituirnos
en empresa multinacional, reconocida en la industria por su calidad,
cumplimiento, versatilidad, eficiencia y competitividad.

El Compromiso con nuestros clientes, empleados y con la sociedad en
general es ser fuente de soluciones serias y oportunas aportando al

mejoramiento de la calidad de vida y cultura de nuestro pais.
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1.4 OBJETIVOS ORGANIZACIONALES 2004 — 20053

Es importante anotar previamente, que en este capitulo no aparecen objetivos
generales de la organizacion, establecidos por el enfoque del planeamiento de la
administracion estratégica en una empresa, sino los objetivos del plan operativo
del afio 2004-2005. De tal manera que aqui sélo se reproduce un resumen con

los objetivos mas atinentes al propdsito de la presente investigacion.

1.4.1 Objetivos Generales del plan operativo de Tubocaribe “La empresa
Tubocaribe en el afio 2004-2005 debe ser el periodo de & productividad con
orden, aseo y seguridad. Donde la empresa buscara ser productiva, mostrando
siempre una imagen limpia y ordenada, sinébnimos de disciplina, con miras a una
meta de cero accidentes laborales y cumplimiento de lo proyectado en el tiempo
requerido, para lograr un compromiso de entrega a tiempo con nuestros clientes.
Ademas se incluyen los siguientes objetivos del Sistema de Gestién Integrado
para el periodo de agosto del 2004 a Diciembre del 2005.

» Obtener los indicadores de Productividad, Disponibilidad, Tasa Global de

Calidad y Rendimiento e stablecidos en el plan de calidad.

» Mantener con Cero no conformidades mayores externas o internas nuestro
Sistema de Gestion Integrado, bajo norma APl Q1 e 1ISO 9001.

» Implementar la administracion de los buffers para el sistema de manejo de
inventarios de insumos especiales, insumos criticos de produccion y
repuestos criticos de mantenimiento, con el fin de evitar paradas de planta

a causa de los mismos.

3. TUBOCARIBE S.A. Centro de Atencién de la Informacion. Cartagena de Indias. 2004.
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Mantener el buffer para clientes, establecido por la Subgerencia Comercial
para la tuberia APl en sus rangos correspondientes y la tuberia A53 en 6
metros

Tener programacion tentativa de produccion con 2 meses de anticipacion

detallada y a 5 meses con menor grado de detalle

Mantener un tiempo de respuesta a clientes de 2 dias para productos que

se encuentren en stock, excepto los casos que necesiten reproceso.

Finalizar la implementacién del Sistema de Gestiébn Ambiental iniciado en el
2003.

Implementar un sistema para la reduccion del ruido externo a 55 decibeles,
con el fin de reducir el nUmero de quejas de las partes interesadas y

obtener beneficios dentro del programa de salud ocupacional.

Implementar el sistema de seguridad y salud ocupacional bajo norma
OSHAS 18001.

Reforzar la implementacion del programa Tuttawa, bajo el cual Tubocaribe

debe mostrar areas de trabajo limpias y ordenadas.

Reducir el indice de accidentalidad en 50% con respecto al afio anterior.

Perfeccionar el sistema de Integrity de acuerdo con los nuevos
requerimientos de la Organizacion, en lo relacionado con compras, ventas
y produccion, enlazédndolo con un sistema de mensajeria instantanea y

mensajeria e-mail.
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» Obtener un Margen Neto mayor o igual a 3.5%
» Rotacion de Inventarios menor o igual a 160 dias, calculado segun lo

establecido en el acuerdo con los bancos.

» Rotaciéon de Cuentas por Cobrar menor o igual a 100 dias, calculado segun

lo establecido en el acuerdo con los bancos”.

1.4.2. Vision Corporativa de Tubocaribe En este nuevo periodo queremos
continuar con la vision de Productividad, con la cual trabajamos en el 2003-2004,
pero bajo el esquema de orden, aseo y seguridad, con el fin de lograr los
indicadores de produccion pero manteniendo una planta limpia y ordenada y mas
segura. En este nuevo periodo debemos ser capaces de lograr respuestas y
entregas oportunas y a tiempo a nuestros clientes, con la calidad esperada y la
racionalizacion del gasto operacional, para garantizar el éxito de Tubocaribe hoy y
en el futuro.
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1.4.3. Fig.2 Organigrama de planta EMT.
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1.5. GAMA DE PRODUCTOS QUE FABRICA LA EMPRESA*

Tubos del Caribe S.A. ofrece a la industria petrolera y gasifera, una completa linea
de productos tubulares y revestimientos externos contra la corrosion para diversas
aplicaciones tales como conduccién, exploracién, produccion, refinacion de
hidrocarburos y construccion de instalaciones industriales. Asimismo posee una
linea de productos que satisfacen y solucionan las necesidades de mercados tanto
de Colombia como del extranjero, con un enfoque basado en la calidad y el

desarrollo humano. En tal sentido mencionamos los siguientes:

1.5.1. Casing (tubos de entubacion) en diametros desde 4" hasta 8 5/8" y tubing 0
(tubos de produccién) en diametros desde 2 3/8" hasta 4 1/2" segun especificacion
API 5CT, normalizado de costura, normalizado de cuerpo completo, templado y
revenido. El casing y el tubing se ofrecen en API grados de acero desde J55
hasta P-110.

1.5.2. Line pipe (tubos de conduccion) en diametros desde 2" hasta 8" segun
especificaciones API 5L y otras, normalizado de costura o normalizado de cuerpo
completo. El line pipe se ofrece en API grados de acero desde A hasta X-80.

1.5.3. Estructurales redondos, cuadrados y rectangulares. Son tubos de alta
resistencia segun especificacion ASTM A500, en longitudes de 6 y 12 metros (20,
24 06 40 pies).

1.5.4. Mecéanicos. Retrata de tubos para calderas e intercambiadores de calor; y
otros productos terminados para varios tipos de servicios de acuerdo con las
especificaciones internacionales ASTM, DIN, JIS, ANSI/ ASME, ISO y UL.

Ademas, Tubocaribe provee servicios de revestimiento externo en fusion - bonded

2. TUBOCARIBE S. A. www. Tubocaribe. Com
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epoxy (FBE) y tricapa polietileno y polipropileno, para tuberia producida por la

empresa mismao por terceros, en diametros desde 2" hasta 42".

1.6. DESCRIPCION GENERAL DE LA TUBERIA CONDUIT UL 797-EMT®
Fig. 3 Planta EMT

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de referencia.

Electrical Metallic Tubing (EMT ): UL 797
Fig.4 Tubo Conduit UL 797 EMT

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archiwos de referencia.
1.6.1 Aplicabilidad El tubo Conduit galvanizado de acero EMT esta disefiado para

proteger cables eléctricos en instalaciones industriales y domiciliarias que se
necesite proteccion contra la corrosién y pueda instalarse embebido o a la vista.
Su uso se limita cuando en el curso de las instalaciones o después de éstas, los

tubos se exponen a fuertes dafios materiales.

5. COLMENA. S.A. Tubos Conduit galvanizados de acero. CC- 620-008 Edicién No.2.
Bogota. 1999.
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1.6.2. Material de fabricacion Los tubos Conduit se fabrican con aceros e
insumos cuidadosamente seleccionados. Desde un principio para su fabricacion
se efectué un estudio de seleccién de proveedores de acero, el cual determiné
gue el proveedor actual es el Unico proveedor de bobinas de acero que cumple
con las exigencias fisicas y quimicas exigidas por el cliente (Norma UL 797).

Nota: Se reserva el nombre del proveedor.

-El acero tiene la siguiente composicion quimica:
Carbono: 0.15 % Max.

Manganeso: 0.6% Max.

Fosforo: 0.045% Max.

Azufre: 0.045% Max.

-Propiedades Mecanicas:
Esfuerzo de fluencia: 25000 psi Minimo
Esfuerzo de tension: 30000 psi Minimo

Porcentaje de elongacién: 20% Aproximadamente

1.6.3 Dimensiones y Pesos

Tabla 1. Diametros y pesos de fabricacion

172" 0,706 17,93 0,042 1,067 1,292
34" 0,922 23,42 0,049 1,245 1,972
1" 1,163 29,54 0,057 1,448 2,902
1-1/4 " 1,51 38,35 0,065 1,651 4,31
1-1/2" 1,74 44,2 0,065 1,651 4,99
2" 2,197 55,8 0,065 1,651 6,349

Fuente: COLMENA. S.A. Tubos Conduit galvanizados de acero. CC- 620-008
Edicién No.2. Bogota. 1999.
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Tolerancias: Diametro exterior + 0.127 mm (+0.005pulg).Espesor de pared,
+0.0635mm (+0.003pulg) para los diametros de %", %",1" y +0.1270 mm
(+0.006pulg) para los diametros de 1-1/4", 1-1/2", 2". Longitud del tubo: 3.048 mts
(10ft), tolerancias de +6.35 mm (+0.250 pulg.). Espesor del zinc: 35 um por una
cara y 14 um por la otra cara. Espesor del metalizado mas la resina: minimo 65

um £ 5um (2.6 mils £0.2mils).

1.6.4 Marcacion En la superficie externa de cada tubo debe aparecer la palabra
EMT, estampada al menos una por cada 10 ft, o de acuerdo a los requerimientos
del cliente. En la superficie interna de cada tubo debe aparecer el logotipo de
Colmena (Consorcio Metallrgico Nacional) y cuatro caracteres (Consecutivo,

diario y codigo del operador) estampado una por cada 10 ft de longitud.

1.6.5 Identificacion Cada tubo debe estar identificado con una etiqueta adhesiva
“Colmena E217309-(c UL us)” (Ver anexo 2) a 40 centimetros de su extremo.
Cada paquete maestro debe estar identificado con una tarjeta de identificacion
“Fc-505-019” envuelta sobre un soporte plastico y adherida sobre la envoltura de
polipropileno que recubre todo el paguete maestro (Ver anexo3).

En cada tubo de 2’ de didmetro y en el extremo opuesto de la ubicacién de la
etiqueta adhesiva con la misma posicién, se coloca un stencil con la frase Made in

Colombia en color negro mate.

Zunchos. En cada paquete primario debe colocarse tres zunchos de
Y5"polipropileno, uno en la mitad y los dos restantes a 45 cm de cada extremo.

En cada paquete maestro debe colocarse cuatro zunchos de 1-1/4 “galvanizado, a
50y 120 cm. de cada extremo.

Limpieza y proteccion interna de la tuberia. Sin presencia de solubles y virutas.
Proteccion interna con inhibidor de corrosion.

Envoltura. Cada paquete debe estar protegido con papel polipropileno para evitar

el polvo.
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1.6.6. Embalaje

El embalaje es el conjunto de elementos que
permite agrupar la mercancia para ser
manipulada en forma éptima’.

Fig.5 Paquetes primarios

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de referencia.

Es el conjunto de tuberia EMT establecida en forma hexagonal identificada y
zunchada. Cuando se tiene la cantidad indicada de tubos se procede a zuncharlos
con una grapa metélica. El embalaje de la tuberia Conduit — EMT UL 797 f{ene
como objetivo disponer la tuberia en paquetes, facilitando con ellos su manejo y
transporte, evitandose asi dafios que afecten la calidad del producto en la entrega
al cliente.

6. GUZMAN, Manuel. Op. cit., P.15.
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Fig.6 Proceso de embalaje

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de referencia.

Paquete maestro: Conjunto de paquetes primarios establecidos de forma

redonda, identificado y zunchado. Cuando se tienen los paquetes primarios
indicados se procede a armar los paquetes maestros de tuberia. Una vez armado

los paquetes se enzunchan con una grapa metalica.

Fig.7 Paquete listo para exportar

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de referencia.
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Tabla 2. Estructuracién de paquetes

Cantidad tubo

paquete primario 10 10 10 5 5 NA
Forma paquete
primario 3*4*3 | 3*4*3 | 3*4*3 2*3 2*3 NA

Cantidad tubos
paquete maestros 700 500 300 200 150 120
Forma paquete
maestro Redondo/Redondo|Redondo |Redondo|Redondo|Hexagono

Fuentee COLMENA. S.A. Tubos Conduit galvanizados de acero. CC- 620-008
Ediciéon No.2. Bogota. 1999.

En esta tabla se establece el niUmero de tubos por paquetes primarios y el nimero de paquetes primarios por
paquetes maestros, segln las dimensiones del tubo. Cada paquete maestro es forrado con un plastico de
polipropileno cdor blanco impermeable contra el polvo, este plastico es adherido al paquete maestro con una
cinta pegante de 4” de ancho®.
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2. DESCRIPCION GENERAL DE LA FABRICACION DE TUBOS CONDUIT UL
797 DE LA PLANTA EMT

La fabricacion de la tuberia Conduit -EMT UL 797 se realiza para mantener un
inventario en stock, es decir, se fabrica de acuerdo con el comportamiento de la
demanda reflejada en el centro de distribucion, mediante un buffer (Ver anexol)
el cual muestra los diferentes inventarios de toda la cadena de distribucion como
lo es el CDR Cartagena, Jacksonville y todos sus distribuidores, monitoreando a
su vez, las referencias de las tuberias que estan en transito, y las que se

encuentran en existencia.
Fig.8 Materia prima

De acuerdo a lo anterior, a través del buffer se
da una voz de alarma a las diferentes plantas
para asi entrar en la programacion de la
produccion. Este software (buffer) se compone de
tres colores: El rojo representa la escasez en el
inventario; el amarillo significa que el inventario

estd en término medio; y el verde, que el

inventario esta copado. La empresa no fabrica

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de referencia.  sobre pedidos.

En estos momentos la produccion de la tuberia se Fig.9 Manipulacion de la

materia nrima

realiza de acuerdo con la capacidad de produccion
de la Planta debido a que la demanda del mercado
absorbe toda la produccion que se fabrica. Se
infiere entonces que para programar la produccion
de la tuberia hay que tener en cuenta el consumo

de cada diametro. Actualmente la capacidad de

produccion es de 1200 toneladas mensuales, pero
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se espera una capacidad de 1800 toneladas. El proceso de produccion se inicia
cuando llega la materia prima (bobina de acero galvanizado) con un peso
aproximado de 7 toneladas. Esta es almacenada hasta que sea utilizada de
acuerdo a la orden de produccion.

2.1 PROCESO DE PRODUCCION

La produccion de la tuberia en la Planta EMT cumple unas etapas especificas,
planeadas y controladas segun los Manuales, Control de Procesos, y de

Funciones. En dichas fases sobresalen las siguientes:

1. El programador master (PCP) da la orden de corte de las bobinas maestras, al

operador de la sliter (cortadora).

2. A las bobinas se le hacen unas pruebas en el laboratorio por colada, para
verificar sus propiedades mecanicas, de acuerdo con el plan de calidad.

3. En la sliter se corta la bobina en rollos de acuerdo con lo que indique la orden
de corte. Después se identifica en dicha bobina fragmentada el lado mayor de

espesor de zinc y el lado menor, de acuerdo al plan de calidad.
4. Una vez cortadas las bobinas e identificados los espesores de zinc en los
rollos, estos se introducen en la formadora, y se desplazan a través de un

equipo llamado luper.

5. Luego de que los rollos se van desplazando por el luper son soldados en sus

extremos para poder introducirlos en la linea de formado.
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6. El operador inicia la manipulacion de la formadora, de acuerdo a la orden de
produccion emitida por planeacion (PCP) y asi empieza a dirigir el proceso de

unién del tubo, através de la linea de la mencionada formadora.

7. En la linea de formado, el tubo es unido por los extremos, sometiéndolo al
proceso de soldadura (por electrofusion). Una vez soldado el tubo es sometido

a recubrimiento de zinc y resina en la parte soldada.

8. Tan pronto el tubo es soldado y recubierto se somete al proceso de limpieza

con un desengrasante y proteccion (aplicacion de un hibidor de corrosion).

9. El operador de la cortadora debe programar su maquina de acuerdo con la
orden de produccién y cortar el tubo segun la longitud especificada en dicha

orden.

10. Después de que el tubo es cortado viene la operacién de inspeccion visual,
para verificar su longitud, el logotipo EMT (Mandatario por la norma UL),
presencia de resina y se separa del producto no conforme. Estos son pruebas
de dimensionamiento del tubo. (Se considera que son pruebas no

destructivas).

11. Se realiza la prueba de abocardado, doblez, precee (pruebas destructivas).
La muestra se toma cada vez que arranque la formadora y cuando el proceso
lo amerite. Se toman al azar, generalmente cada dos horas para el caso de
precee. Ademas, se hace la prueba de goteo no destructiva (aplicar sulfato de

cobre durante 60 segundos) para ver la limpieza del tubo.

12. Los tubos aprobados por inspeccion visual, por el inspector de abocardado y
por el auditor de calidad, pasan al banco de biselado. Esta operacion consiste

en quitarle la rebaba en cada extremo del tubo; luego son enviados al banco de
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empaque de acuerdo a la hoja de ingenieria del producto. NOTA: En este

proceso se etiqueta cada tubo a 40cm del extremo (Ver anexo 2).

13. Luego que el paquete maestro esta armado en una plancha metalica, pasa al
banco de zunchado, de soplado y proteccion de bisel. Por zunchado se
entiende: amarrar 0 sujetar el paquete con tres zunchos metalicos
galvanizados. La operacion de soplado consiste en eliminar la humedad del

tubo mediante una manguera que expulsa aire a presion. La labor de
proteccidn radica en pintar el bisel con anticorrosivo y en la parte interna se

aplica el inhibidor de corrosion.

14. Al final se forra con un plastico de polipropileno, se identifica el paquete
maestro con una etiqueta FC 505019 (Ver anexo 3) y es pesado en la
bascula. El operador de bascula llena el reporte, llamado entrega de

produccién. El original de este reporte se entrega a APT y la copia del mismo
se remite a (PCP).
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2.2 Fig.10 DIAGRAMA DE CONTROL DE PROCESO DE PRODUC CION DE TUBERIA CONDUIT UL 797

CONTROL DE PROCESOS
PLANTA DE TUBERIA EMT
CE-045
Identificacion
Mangoy Inspeccion Materia Cortadora de Equipo de Soldgdura por Metalizacion Calibrad
amacenamiento de = Primalnsumo —1 flej Entrad Resistencia |—=| = alibradora _.@
materiaprimaeinsumos Especial eje ntrada Eléctrica de Costura
CE-010 CE-020 CE-m30 CE-D40 CE-U50 CE-060 CE-170
Control: Bisdles
Longitud y Adhesivos
rectitud Limpieza
Proteccion Cortadora Inspeccion y Biseladora Embalaje Pesaje Mangoy
C) supreficial ensayos - ?Lnbi:ﬁ:ammwde _—@
CE-0Ba CE-090 CE-100A  inspeccIoN Y CE-110 CE-120 CE-130 CE-140
ENSAYOS
CE-100B  inspeccion
VISUAL
INICIAL
Despacho de Certificado de Reclasificacion
G Tuberia Calidad y Reinspeccién
CE-150 DE-16D CE-210 ELBORD ARMANDO DIAZ
MARCO NWROZ
CE= CODIGO ASIGNADOA A CADA MANUAL DE CONTROL IE PROCESO DISERND TUBOCARIBE

Fuente: ARMANDO DIAZ Y MARCO MURNOZ
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3. PROCESO LOGISTICO

3.1 Definiciones de logistica:

Se entiende por Logistica “el proceso de planificar y controlar el flujo y
almacenaje de materias primas, productos semielaborados o terminados
desde el lugar de origen hasta el lugar de consumo, con el proposito de
satisfacer los requerimientos del cliente, ofreciéndole el mejor producto a un
precio competitivo dentro del concepto justo a tiempo, empleando los

recursos necesarios de la forma mas éptima” ’

Proceso de proyectar, implementar y controlar un flujo de materia prima,
inventario en proceso, productos terminados e informacion relacionada
desde el punto de origen hasta el punto de consumo de una forma eficiente
y lo mas econdmica posible con el propésito de cumplir con los

requerimientos del cliente final 2

7. COUNCIL OF LOGISTIC MANAGEMENT. USA. Citado por Manuel Guzman. Ibid. Pag. 3.

8.

PAG. WEB. www. monografias.Com /trabajol15/logistica/logistica.shtml
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3.2 Fig.11 MAPA DEL RECORRIDODE OPERACIONES ACTUAL DE LA DISTRIBUCION FISICA
INTERNACIONAL DE LA TUBERIA CONDUIT UL 797.

fTransportar Ia\

tuberia al CDR vy
. Cargue de la
Almacenamiento

J _ descargarla
temporal Planta tuberia al trailer ‘ mediante elevador
EMT mediante elevador de carga 2.5 Ton

de carga 2.5 Ton
%

\

/Transportar y Almacenar
el contenedor al Stacking
de contenedores de
Muelles el Bosque para
posteriormente subirlo al

Kbuque /

Contenedorizar la
tuberia mediante
elevador de carga
de 2.5 Ton

Fuente: ARMANDO DIAZ Y MARCO MUNOZ




3.3 DEFINICION DEL SISTEMA LOGISTICO ACTUAL DE DISTRIBUCION FIiSICA
INTERNACIONAL DE TUBERIA CONDUIT UL797 DE LA PLANTA EMT DE
TUBOS DEL CARIBE S.A.:

Fig.12 Zona de almacenamiento
temporal planta EMT

El proceso logistico de la tuberia Conduit
UL-797 (producto terminado) para la
distribucion fisica internacional se inicia
cuando la tuberia Conduit (embalada y
pesada) se entrega al auxiliar de almacén
de productos terminados (APT), mediante
los formatos de entrega de produccion
(ver anexo N° 4), donde se especifican las

dimensiones del tubo, el nuamero de Fuente: TUBOCARIBE S.A.

) Archivos de referencia.
paguetes, peso Yy cantidad de tubos
recibidos, al igual que la fecha de recibo, entrega de produccion, orden de
produccion y codigo de referencia de la tuberia. La tuberia es recibida a
conformidad y es enviada a las zonas transitorias de almacenaje de la Planta, o

directamente al trailer para su correspondiente despacho.

El Almacén de Productos terminados (APT) debe firmar los formatos como
constancia de que los productos fueron recibidos a satisfaccion. El auxiliar del APT
envia el reporte de entrega de produccion al alimentador del sistema de
informaciéon con el objetivo de ingresar la produccion del dia a la base de datos

del sistema de informacion (software integrity).

Una vez que la informacién de la tuberia ingresa al sistema, se procede a realizar

el despacho correspondiente, para esto el auxiliar de APT diligencia el Reporte
“Despacho de la tuberia Conduit EMT” (ver anexo 5), con el fin de darle la
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salida desde la planta EMT hasta el Centro de Distribucion Regional (CDR),
ubicado en el Terminal maritimo Muelles el Bosque. En el formato de despacho
de tuberia se especifica la fecha, el cliente, las dimensiones del tubo, la placa del
tractocamidén que transportara la tuberia, nombre del conductor, el coédigo de

referencia, el nUmero de paquetes a enviar y su respectivo peso.

Este formato, “despacho de tuberia”, firmado por todos los responsables del
proceso (Auditor de Calidad EMT, Conductor del vehiculo a despachar, auxiliar de
APT, Supervisor de APT) se envia al asistente de despacho y facturacion de
Tubocaribe para que genere la “orden de despacho definitiva” (RD); (ver anexo
6).

Fig.13 Pesado del paquete se dirige al
almacén temporales en EMT

El asistente realiza en el sistema un traslado

de mercancia desde la bodega EMT (Cddigo

124) a una bodega en transito (Cédigo 125).
La orden de despacho definitiva es
entregada al auxiliar de APT para recoger
las firmas autorizadas que permitan la salida

de la tuberia hacia el CDR. Para realizar el

cargue de la tuberia, el tractocamién entra

Fuente: TUBOCARIBE S.A.

vacio a la bascula, donde se le entrega la Archivos de referencia.

orden de cargue (ver anexo 7), para el

pesaje de rigor, luego se dirige a la zona de cargue en EMT mostrando dicha
orden. El trailer debe estar en buenas condiciones para el transporte de la tuberia
tal como: una carpa fija al trailer protegiendo constantemente al producto de las
condiciones climéaticas, el piso del trailer debe estar en perfectas condiciones, el
auditor de aseguramiento de la calidad EMT verifica que los equipos de
elevadores de carga mantengan las espuelas completamente limpias y forradas

con material plastico para no rayar el producto.
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El tractocamion es cargado con la tuberia y espera los documentos: formato de

despacho_de tuberia, la orden de despacho y la orden de carga, wna vez son
Fig14 Trailer Ilsto para sallr de EM

entregados los documentos al
conductor del camion articulado se
dirige nuevamente a la bascula de la
planta de Tubocaribe donde el auxiliar
de APT debe verificar que el peso del
producto entregado que aparece en el
reporte “despacho de tuberia” coincida
con el peso de la bascula de Tubos del
Caribe.

Fuente: TUBOCARIBE S.A.
Archivos de referencia.

Pesada la tuberia se anexa el tiquete de bascula (Ver anexo 8) a los
documentos antes mencionados y este contiene nombre del cliente, placa del
tractocamion, empresa transportadora, consecutivo y nombre del conductor, fecha
de entrada y de salida, peso, peso neto, cantidades, unidades y es firmado por el
jefe de bascula el cual controla cualquier anomalia en la inspeccién, para decidir o

no la salidahacia el CDR.

Fig.15 Pesaje en bascula Tubocaribe

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de referencia
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Fig.16 CDR Muelles el bosque

CENTRO DE DISTRIBUCION REGIONAL (CDR)
SITUACION ACTUAL

ot P Fwas chis  resiteo e Casngs
AL L P = T e e R ERAT _\/z ¥ ool e

n Dabaticht: ..;ﬁ_——

P
Fmtiiine megein comibng

e [T N T T Y

Fuente :TUBOCARIBE S. A. Centro de Distribucion Regional. Cartagena de Indias. 2004.

A continuacion el Auxiliar de APT entrega el texto original del formato “despacho
de tuberia EMT” a bascula de Tubocaribe, y las copias al conductor. Luego de
este procedimiento el tractocamién se dirige al Terminal Maritimo Muelles el
Bosque a descargar; alli se registra la hora de llegada en la porteria, entra a
bascula para rectificar el peso y se dirige a la bodega de Tubocaribe (Centro de

Distribucién Regional) para el descargue.

Fig.17 Salida al CDR

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de referencia.
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Fig.18 Llegada e inspeccion

El auxiliar del CDR, recibe a conformidad el
producto totalizado en paquetes maestros
(embalaje) a través del trailer procedente de la
planta EMT, donde el conductor del trailer
debe hacer entrega de la orden de despacho
(RD) al auxiliar del CDR vy al representante del
Terminal maritimo. Se procede al descargue
del tractocamion afuera de la zona de |-

almacenamiento, en coordinacion con el

elevador de carga 2.5 toneladas.
Fig.19 Descargue en CDR Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de referencia.

El auxiliar de calidad del CDR verifica las
etiqguetas de identificacion FC505019
(Ver anexo 2) de cada paquete maestro,
que cumplan con lo establecido en la
orden de despacho, luego el inspector
de calidad del CDR inspecciona la
tuberia, controlando parametros como la

longitud, espesor de capa, buril interior,

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de referencia.

Fig.20 Operacion de Almacenamiento en el CDR ) ]
buril exterior, logotipo EMT, bmando muestras

al azar del 15 al 20% de todos los paquetes que
llegan en el trailer. La tuberia es almacenada en
el CDR y el coordinador del CDR hace un
traslado en la base de datos del sistema,

pasando la tuberia de la bodega en transito

Archivos de referencia. 55



(135) a la bodega en el CDR (127) como producto disponible para exportacion.

Fig. 21 Almacenamiento CDR

Una vez se encuentra la tuberia en el

inventario del CDR el Coordinador del CDR ¥ i
li te i tario (V 9) ¢ ﬁ
analiza este inventario (Ver anexo
' T A
elabora una hoja de calculo (Ver anexo W& ’ffifaf #fl’ﬁrrr-:r &'F _:F
10) donde determina cuantos contenedores e @ '__- Buw

necesita para enviar la mercancia

disponible. Determinado el numero de

contenedores coordina con el jefe de
exportaciones de Tubocaribe la salida del
proximo buque por intermedio de la
naviera (FRONTIER-LINER SERVICES o
SEABOARD). El jefe de exportaciones
hace la reserva de cupo del embarque y
contenedor (Ver anexo 11). Esta se envia

a la naviera correspondiente y copia a la

Sociedad de la Intermediacién Aduanera
(ADUANAS AVIA).

La naviera hace la asighacion de contenedores y le envia una lista de éstos a
ADUANAS AVIA vy esta, a su vez, le envia un e-mail de esta lista (Ver anexo 12)
al jefe de exportaciones de Tubos del Caribe, con copia al CDR. El coordinador del
CDR solicita al Auxiliar del CDR la lista de sellos para los contenedores y con la
lista de asignacion de contenedores elabora el PACKING LIST (Ver anexo 13) por
cada contenedor donde se especifica la fecha, nimero de exportacion, las
especificaciones de los paquetes, nimero de paquetes, peso, metros, pies,

namero de tubos y el puerto de descargue, nimero del contenedor asignado vy el
namero del sello para el BASC.
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Estos calculos realizados para elaborar el PACKING LIST son el total de
Fig. 22 Inspeccion

paquetes, por tubos por paquetes. Esto nos arroja
el total fisicos, teniendo estos ultimos se obtiene
un resultado de kilos y atados permitiendo saber
el nimero de contenedores solicitados para dicha
exportacion. Esta Lista es enviada a ADUANAS
AVIA y al jefe de exportaciones de Tubocaribe. El
asistente de despacho asigna la tuberia al pedido
y elabora la factura al cliente. (Ver anexo 14).

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de
Fig.23 Operacion de cargue referencia.

Luego el Jefe de exportaciones envia la factura
al agente de aduanas con instrucciones para la
elaboraciéon del documento de exportacion.
(Ver anexo 15) y el Bill of Lading (Ver anexo
16). El Coordinador del CDR autoriza el llenado
de contenedores y entrega la carga
\ contenedorizada al representante del muelle
F:f g para su traslado al stacking de contenedores

llenos. Antes de contenedorizar, el auxiliar del CDR debe inspeccionar el

contenedor de tal forma que se encuentre en buen estado.
Fig.24 Unitarizacion

Estando la tuberia almacenada reglamentariamente
en la bodega del CDR que se encuentra ubicada en
el Terminal maritimo Muelles El Bosque, se procede
a la manipulacion de ésta hacia los contenedores

vacios mediante el uso del elevador de cargas de

26 1338

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos de
referencia.

57



2.5 toneladas y ayudantes, verificando la operacion de cargue y sellado.

Fig.25 Sellado del contenedor

Para la contenedorizacion el auxiliar del CDR
solicita al Terminal maritimo un vigilante privado
el cual esta pendiente del cargue del contenedor
de 1 x 40 pies hasta que sea sellado. Igual se
solicita un representante de antinarcéticos para
el sellado del contenedor. Al final todos los
presentes en el sellado del contenedor deben
firmar un documento de asistencia.

Los contenedores sellados FLC se entregan al
representante del Terminal maritimo Muelles El
Bosque. Este con su tecnologia, servicio a la
carga y equipos, se encarga de la operacion de
traslado al stacking de contenedores donde
esperan el momento para el cargue de la
motonave y su posterior salida. Al quedar lista la

motonave se procede a salir con seguimiento de

la carga a través de la pagina Web, con servicio de informacion al cliente y
comunicaciones hacia el puerto de JACKSONVILLE (JAXPORT).

Esta nave zarpa desde Cartagena, dirigiendose

con un recorrido

siete dias y de ahi teniendo en cuenta otro

medio de transporte

el puerto de
BARRANQUILLA luego hace un arribo en PORT
EVERGL ADES en Miami y finalmente llega a
JACKSONVILLE en un promedio de cinco a

terrestre hacia los

Fig.26 Stacking de Contenedores

diferentes destinos, como Baltimore, etc. Fuente: TUBOCARIBE S.A.

Archivos de referencia.
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Fig.27 Rutas de transito de las motonaves desde Cartagena — Jacksonville’

Fuente: http://www.elbosque.com/#
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Finalmente, ordenada la salida de la embarcacién, el Jefe de exportaciones envia
al cliente aviso de despacho de mercancias y envia los documentos originales por
correo.

9. PAG. WEB. www. frontierliner.com
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Con el proposito de ilustrar la dinamica y el volumen de este proceso cabe resaltar
el comportamiento general de la Planta EMT en materia de exportacion. Segun el

destino, en el afo 2003 fue °;

Fig.28 Estadisticas de exportaciones EMT

Comportamiento General EMT
2003

Unidades EMT Exportadas segun Destino
2003

S00.000
S00.000
400.000
300,000
200.000
100.000

[ ]

30 BEB

201548

| L Sus PTO RICO CEMT ARMER A

Fuente: TUBOCARIBE S. A. Centro de Distribucion Regional.

10. TUBOCARIBE S. A. Centro de Distribucion Regional. Cartagena de Indias. 2004.
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3.4 Fig. 29 DIAGRAMA DEL FLUJO ACTUAL DEL PROCESO LOGISTICO DE DISTRIBUCION FiSICA
INTERNACIONAL DE TUBERIA CONDUIT UL 797 DE LA PLANTA EMT DE TUBOCARIBE.

Diagrama de flujo actual del proceso logistico de
distribucién fisica Internacional de tuberia conduit UL 797
EMT

Tigresar la tuberia en el
sistema de informacion
mediante el documento
ge entrega de produccio

Bocumentos requeridos
para el transporte:
- Orden de cargue
- Formato despacho
- Orden de despacho
- Reclamar tiquete de bascul

Elaborar 1a orden a2
despacho definitiva
mediante el formato

despacho de tuberia,

de tuberia
de cargue

Almacenar tuberia Pesar el tractocamion Tngresar el tractocamion Verificar gue 1os Ingresar el tractocamion a
terminada en el almacén | gmalvacio en bascula de |—e=|alaplanta EMT y paquetes estén labascula de Tubocaribe
temporal (APT) ubicado Tubocaribe e realizar el cargue de la completos y bien atados para pesar | tuberia

en la planta EMT inspeccionar su estado tuberia ala tractocamio

Al 1 @ 2 fe)

Beterminar el No. De contenedore
Hacer reserva de cupo a la naviera
Recibir asignacion de contenedores
Elaborar packing list

Elaborar BL
laborar DEX

ntregar los
documentos al
auxiliar del CDB

whnnsunr‘tar la [Pesar 1a tuberia DescargarTa Verificar la etiqueta FC Almacenar 1a xar
tuberia al en 1a bascula de uberiaen ol 505-019 e inspeccionar tuberiaen el tuberia para su
CDR Muelles Muelles el ¢oR el 15-20% de 05 coR exportacion

el Bosque Bosque paquetes -

4 @

Facturacion y
enviar aviso de

despacho al

Resumen de actividades
gliente

Transportar el [Cargar Tos
contenedor al stacking contenedores alal
de contenedores I1enos motonave

—e @ TS

Fuente: ARMANDO DIAZ Y MARCO MUNOZ

Luares
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3.5 ANALISIS ACTUAL DE COSTOS

3.5.1 Modelo de costos actuales de la distribucion fisica internacional (d.f.i).
Descripcion del modelo D.F.I, para la Tuberia Conduit -EMT. En esta
investigacion se presenta el desarrollo de una exportacion, siguiendo las
prescripciones estandarizadas y recomendadas, por el Centro de Comercio
Internacional de la UNCTAD/OMC para la “Cadena de Distribucion Fisica
Internacional” (Via maritima) de tubos de acero ASTM Galvanizado Conduit —
EMT de Tubos del caribe S.A., ubicada en el parque industrial y tecnolégico de
ternera “Carlos Vélez Pombo”. La presentacion del modelo tiene como fundamento
servir de punto de referencia para poder establecer e identificar posibles

sobrecostos en el proceso de exportacion de la tuberia Conduit de la Planta EMT.

A. Caracteristica del embarque

1. Identificacion del producto

i) Nombre del producto: ——— Tuberia Conduit EMT

ii)Operacion de comercio exterior.  Exportacion

iii) Cédigo Arancelario: Capitulo 73: Manufactura de
Fundicion, hierro o acero.
7306300099 Los demas tubos
Soldados de seccidn circular
de hierro o acero. Tubo Conduit
EMT diferentes diametros .EMT
Metal Conduit 111/411/2331/24.
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2. Caracteristicas de la carga.

i) Naturaleza de la carga: Fragil

Las condiciones de manejo del producto segun indicaciones de produccion:

ii.) Debe manejarse en condiciones de cuidado, permanecer en sitios secos, los
paquetes deben descansar sobre soportes (madera seca o0 polipropileno)
adecuadamente espaciados para prevenir la curvatura o deflexion. No apilar
directamente en el piso, siempre sobre polines, al igual entre paquetes y que no
superen los 2.30 metros de altura de arrume para no causar abolladuras por

exceso de peso.

iii.) Tipo de carga: General Se envian en paquetes maestros
Cubiertos con plastico impermea-
bles contra el polvo y atados con
tres zunchos de acero galvaniza-
do de 1-1/4 in, unitarizados en

contenedores de 40 ft
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iv.) Peso del embarque:

v.) Por via maritima se liquida por Volumen Ton Vol

vi.) Unitarizacion Para via maritima se utiliza el contenedor
de 1 X 40 pies el cual tiene las siguientes
dimensiones :

Ancho: 2350 mm

Largo: 12040 mm

Alto: 2390 mm

Capacidad Max.: 32500 Kg
Capacidad cubica: 67.6 m®

vii.) NUmero de contenedores: 3 de 40 pies

Tabla 3. Descripcion de la tuberia contenerizada

ITEM DESCRIPTION JOINS | KILOS T. |BUNDLES
1 |Tubo Conduit EMT UL 797 4" 120 2,254,92 4
2 |Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 4" 280 13325,76 14
3 [Tubo Conduit RIGID Whit Coupling-] 2" 300 4,622,80 5
Total 700 | 20,203,48 23
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ITEM DESCRIPTION JOINS KILOS T. | BUNDLES

1 |Tubo Conduit EMT UL 797 4" 510 9583,41 17

2 [Tubo ConduitRIGID 1" 250 1915,75 2

3 [Tubo Conduit RilGID1-1/2" 260 6928,88 7

4 |Tubo conduit RIGID 4" 20 951,88 1

Total 1340 19,379,88 27

KILOS
ITEM DESCRIPTION JOINS|] TOTALES |BUNDLES

1 [Tubo Conduit EMT UL 797 1" 2100 6363 7
2 |Tubo Conduit EMT UL 797 1-1/2” 150 750,6 1
3 |Tubo Conduit EMT UL 797 1-1/4" 800 3455,2 4
4 |Tubo Conduit EMT UL 797 3" 153 1978,6 3
5 |Tubo Conduit EMT UL 797 3-1/2" 37 616,35 1
6 |Tubo Conduit EMT UL 797 4" 270 5073,57 9
7 _[Tubo Conduit RIGID With Coupling 1-1/2" 80 989,89 1
8 [Tubo Conduit RIGID With Coupling 2-1/2” 37 954,6 1
Total 3627 20181,75 27

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos documentales de referencia. Cartagena de Indias. 2004.
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1. Condiciones de venta.

i.) Niumero de Embarque: 1
ii.) Valor del Embarque: CIFUS$ 138510.34

Pago contra aceptacion en 6ptimas condiciones

iii.) Precio ex — Fabrica (EXW): US$ N.A

iv.) Precios de derechos pagados: N.A

v.) Término de venta: CIF

vi.) Condiciones de pago: Se cancela el contrato presen-

tando los documentos de
embarque mediante carta de

crédito a 60 dias.

vii.) Plazos de entrega y fechas de embarque

Pedidos o envios para mantener un inventario en stock, mediante el buffer,

reflejando los niveles de inventario en toda la cadena de distribucion.

2. Lugares de paso

i.) Pais exportador: Colombia, Suramérica

ii.) Lugar de produccion: Cartagena Parque Industrial
y Tecnolégico, Rafael Vélez
Pombo

iii.) Lugar de embarque internacional: Muelles El Bosque, Cartagena
de Indias en la Costa Atlantica

iv.) Lugar de ruptura de carga e interfaces: El producto va directo al pais
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Importador
v.) Lugar de desembarque internacional: El puerto de Jacksonville.

vi.) Paisimportador: Estados unidos

B. Definicion de los componentes del costo

1. Definicion de los componentes del costo en Colombia

Costos Directos

i.) Embalaje: N.A
El embalaje de la mercancia se realiza en la fabrica y esté incluido dentro del

proceso de produccion por lo tanto hace parte del costo de produccion.
ii.)Marcado:
Al igual que el embalaje este se realiza en la planta de produccidén y son

adquiridas con sus respectivas marcas y se incluyen en el costo de produccion.

iii.) Documentos de exportacion.

Documento de exportacion (Dex) US$ 7.69

Certificado de origen N.A

Certificado antinarcoticos N.A

Bill of lading (BL) US$ 50.0

Lista de empaque N.A

Certificado de calidad N.A

Factura N.A

TOTAL US$ 57.69

67



iv.)Unitarizacion en el CDR.

Para la contenedorizacion se toma en cuenta que el tiempo de llenado es de 1
a 2 horas aproximadamente, que esta incluido en un convenio establecido con
el Terminal maritimo Muelles El Bosque denominado Pull. Abarca uso de
instalaciones, cargue y descargue de mercancias, llenado de contenedores y
salida de mercancia por Muelles el Bosque, el cual tiene un costo de US$ 215

por contenedor exportado:

US$ 215 x 3 Contenedores = US$ 645
TOTAL US$645

El material para fijar el producto como listones de madera o polipropileno por
contenedor. Tiene un costo global de $13000 x 11Listones = $143000.

Cada listén tiene un costo de $13000

$143000 x 3 Contenedores = $429000

TOTAL US$ 165

En cada contenedor se introducen cuatro bolsas de Absorbag para evitar que
se genere humedad dentro de los contenedores y asi proteger al producto
contra la oxidacion blanca causada por la sudoracion.

Cada bolsa tiene un costo de $80000

4 bolsas x $80000 x 3 Contenedores = $960000
TOTAL US$ 369.230
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v.) Manipuleo en el local del exportador.

Para esta labor se toma en cuenta la labor del auxiliar de APT y un inspector
de calidad quienes coordinan el llenado de un trailer en un tiempo de 2 horas
en un dia costo de $ 17900.

Para esta exportacion se llenaron tres trailess:

6 horas x $/h 2237.5 x2 operarios = $26850

TOTAL US$ 10.32

Nota: Esta operacién se realiza en condiciones normales.

Cargue de la tuberia Conduit UL 797 desde almacén de la planta EMT al
tractocamion mediante el montacargas 2.5 toneladas. En esta labor se emplea

un tiempo de cargue de 2 horas por trailer.

Nota: Costo de una hora de elevador de carga es de 2.5tonesde $ 20215
6 horas x$/h 20215 = 121290
TOTAL USS$ 46.65

vi.) Transporte desde el local del exportador hasta el puerto de embarque
internacional

Transporte de la planta EMT al Centro de Distribucién Regional CDR ubicado
en Terminal maritimo muelles el Bosque tiene un costo de $147000 por trailer.
3 Trailer x $147000 = $441000

TOTAL US$ 169.61

vii.) Seguro del local del exportador al puerto de embarque internacional: N.A
Este transporte se incluye dentro del seguro que la empresa pacta con la
aseguradora para el transporte en la nave.

viii.) Almacenaje en el puerto.
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En el puerto no se cobra por almacenamiento de la carga en los 5 dias antes

del embarque.

ix.) Manipuleo en el lugar de embarque

Para esta labor se toma en cuenta la labor del auxiliar del CDR y un inspector
de calidad quienes coordinan el descargue del trailer y el llenado del
contenedor en un tiempo de 3 horas en un dia costo de $ 17900 .

Para esta exportacion se llenaron tres contenedores:

9 horas x $/h 2237.5 x2 operarios = $40275 US$ 15.49

En el muelle se utiliza un elevador de carga de 2.5 ton para bajar la tuberia del

trailer y almacenarla en el CDR el cual tiene una duraciéon de 3 horas por

trailer.

3 trailer x3 horas x $ 20125 = $181125 US$ 69.66
US$ 69.66 + US$ 15.49 =85.15

TOTAL US$ 85.15

Nota: Esta operacién se realiza en condiciones normales.

x.) Costo aduanero : N.A

Xi.) Bancarios
Formularios de tramites

Comisién de reintegro US$ 25

TOTAL US$ 25
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xii.) Agentes (Aduanas Avia)

En el puerto se cobra una comision Advaloren de 0.17% sobre el valor FOB

de la mercancia. Minimo

Gastos Varios

0.17% x US$ 134488.66 = US$228.63

TOTAL

b. Costos Indirectos

Col. $
Col. $

120000
70000

US$ 228.63

Los gastos que ocasiona el envio al exterior esta catalogado por:

1) Salario del personal de exportaciones.

Tabla4. Descripcion y célculo de salarios area operativa

N° DE
CARGO SUELDO |EXPORTACIONES] COSTO POR
MENSUAL MENSUALES |EXPORTACION
(Global)

Superintendente de Logistica] 3000000 35 85714.28
Auxiliar de facturacion 700000 35 20000
Jefe de exportaciones 1500000 35 42857.14
Jefe de APT 2000000 35 57142.85
Sugerente logistica 4500000 35 128571.42
|Coordinador CDR 1400000 12 116666.66
Auxiliar de sistemas 550000 35 15714.28
Total: 8650000 $466666.63
Total: US$179.48

Fuente: TUBOCARIBE S.A.

Centro de Atencién de la Informacion.
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Il)  Area financiera de Colmena - Bogota

Tablab. Descripcion y calculo de salarios area financiera

N2 DE COSTO
CARGO 00 | EXPORTACIONES POR
MENSUALES (Global) | EXPORTACION

Jefe de tesoreria 2700000 12 225000
Auxiliar de tesoreria 800000 12 66666.66
Auxiliar contable 700000 12 58333.33
Total: 4200000 $349999.99
Total: US$134.61
Fuente: TUBOCARIBE S.A. Centro de Atencion de la Informacion.

1) Comunicaciones globales en un periodo de un mes

Tabla 6. Descripcion y calculo de comunicaciones globales

COSTO EXPORT COSTO POR

EXT. CARGO TIEMPO(min)MENSUAL |MENSUALES [EXPORTACION
111 |Coordinador CDR 1000 630000 12 52500

Superintendente
139 | de exportaciones 1400 900000 35 25714.28
102 |jefe de exportacion 1000 200000 35 5714.28
171 |Asistente logistico 713 140000 35 4000
198 |Sugerente de logistica 260 96000 35 2742.85
192 |Jefe de APT 582 110000 35 3142.85
156 |Facturay despacho 750 9000 35 257.14

Total: 5705 2085000 $94071.40

Total: US$36.18

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos documentales de referencia. Cartagena de Indias. 2004.

NOTA: El area financiera se dirige desde la ciudad de Bogoté.
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ii.) Capital e inventario

El costo de capital se toma en una tasa de interés del mercado es decir el 3.5%

Efectivo Anual sobre el tiempo en el cual se hace efectivo el pago del embarque.
Valor FOB US$ 134488.66 * 2* 0.29 % Mensual =US$ 784.51

VALOR TOTAL US$ 784.51
GRAN TOTAL EXPORTACION ACTUAL: US$2937.06
COL$ 7636356

3.5.2 MATRIZDE COSTOS ACTUAL

Tabla 7. Matriz de costos actual

Directos
Manipuleo local del exportador

P P 56.97
Transporte 169.61
Seguro N.A.
Almacenaje N.A.
Manipuleo puerto de embarque 1264.38
Intermediacién Aduanera 253.63
Documentacion 57.69
Total costos directos 1802.28
Indirectos
Administrativos 179.48
Financieros 134.61
Comunicaciones 36.18
Costo de capital de inventario 784.51
Total costos indirectos 1134.82
Total costos 2937.1

Fuente: Armando Diaz y Marco Mufioz
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4. ANALISIS DE TRANSPORTADORAS Y OPERADORES PORTUARIOS

La ciudad de Cartagena de Indias en mira de inversionistas, cuenta con una serie
de operadores logisticos, portuarios, sociedades de intermediacion aduanera y
transportadoras que actdan en funcion de la gran demanda proveniente de todos
los sectores economicos y/o las industrias del pais. Es asi como estas empresas
ofrecen a sus clientes tarifas flexibles en la prestacion de los servicios o paquetes
integrales que son asequibles a las necesidades de los generadores de cargas.
Por ser Cartagena una ciudad comprometida con las exportaciones y por contribuir
al méximo en una balanza comercial favorable, ha propiciado la formacion de
estas entidades transportadoras y operadoras portuarias cuyo nivel de
competencia salta a la vista. Esto conlleva a que las empresas aprovechen las
distintas ofertas y puedan evaluar las ventajas competitivas y comparativas de sus
proveedores logisticos y asi seleccionar los que mas se amolden a sus
necesidades.

Dentro de este analisis se resaltan consideraciones y valores agregados que
aportan estas entidades de outsourcing, fortaleciéndose dia a dia el mayor
porcentaje de carga por via maritima hacia los diferentes puertos del mundo con
una logistica de gran escala. Como las tarifas de estas empresas han disminuido
considerablemente, en razon de la competencia mencionada, exportar hoy es mas

viable y seguro, gracias a los controles aduaneros y convenios con los Estados
Unidos como es el caso del BASC.

De aqui se desprende que no se debe tener en cuenta Unicamente el valor
comercial de la tarifa de estos servicios, sino que es menester considerar otros
factores relacionados con su calidad, como el tiempo de respuesta, el estado de
sus magquinarias y el nivel de desarrollo tecnolégico de su infraestructura. Esto

sugiere que muchas veces el atractivo de los costos no lo es todo, dado que es
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de suma importancia el valor agregado y la calidad que de tales servicios se

derivan.

Estas circunstancias de posicionamiento estratégico de la ciudad y del estado de
mejoramiento de su estructura logistica, le permiten visionar -— tanto a los
empresarios cartageneros como a los de Colombia en general y a los
inversionistas extranjeros —, la adopcion de alternativas favorables y estar
preparados ante cualquier cambio agresivo que se avecine en el futuro a raiz de la
mundializacién de la economia.

A continuacién se ofrece un andlisis comparativo de los servicios ofrecidos por las
empresas transportadoras y operadoras portuarias que han sido contempladas en
esta investigacion y que su vez constituyen una muestra representativa de la

poblacién que conforman este sector:

Tarifa de Sociedad de intermediacion aduanera

Tabla 8. Tarifas y servicios de las SIA

EMPRESA

ASCOINTER LTDA. SIA
Manga Cra 24 Numero 28-59
CONCEPTO Tarifa

Comision Ad-Valorem
Sobre el valor FOB de | 0.25% Minimo $ 200000
la mercancia

Gastos Varios $80000

Elabo_raC|on certificado $30000
De origen

Fuente: Armando Diaz y Marco Munoz
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Tarifas y servicios de operadores logisticos.

Tabla 9: Tarifas y servicios de operadores logisticos

EMPRESA

SERVIPORTUARIOS LTDA

Manga 4ta Av. N° 25-08 Tel: 6608482

Montacargas 2,5y 3Toneladas
Modelo 2004
Hyster, llantas macizas, motor marca perkins
diesel, direccion hidraulica, frenos hidraulicos,
Marca kid antichispas.
Personal Capacitado , fijos y buenas prestacio nes sociales
Prueba ISO9000

Comunicacion

Fax, Teléfono, celular, Radios

Pdliza de seguros

146,996,000

Valor hora

$23000 (3 Ton)

Representante

Gerente: Consuelo Montiel Rodriguez

EMPRESA

LOGISTICA PORTUARIALTDA

Manga Cra 27 N° 28 Tel: 6609054

Elevadores de carga

2.5Ton

Modelo

1991y 1995

Marca NISSAN Y CLARK

Personal Calificados en puertos

Prueba Mantenimiento preventivo
Comunicacién Fax, teléfono Celular, E-mail, Radio
Pdliza de seguros No Disponible

Valor hora $20000

Representante Subgerente: Nelcy Pefa Rodriguez
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EMPRESA

ACTIPORT LTDA

Pie de la popa callejon Lequerica N2 29 B 25

Montacargas 2,5y 3 Toneladas
Modelo 2000-2004
Hyster, llantas macizas, motor marca perkins
diesel, direccion hidraulica, frenos hidraulicos,
Marca kid antichispas.
Personal Capacitado , fijos y buenas prestaciones sociales
Prueba ISO9000, Programa BASC
Comunicacion Fax, Teléfono, celular, Radios
Pdliza de seguros $200000000
Valor hora $25000 A $ 30000
Gerente Carlos Torres
EMPRESA
EQUIPOS Y MONTACARGAS LTDA
BOSQUE Trv- 54 N° 2864 Sector san isidro
Montacargas 2,5
Modelo 1995-2002
Motor marca perkins diesel, direccion hidraulica,
Marca frenos hidraulicos.
Personal Capacitado , fijos y buenas prestaciones sociales
Prueba ISO9000

Comunicacion

Fax, Teléfono, celular, Radios

Pdliza de seguros

No suministrado

Valor hora

$30000

Representante

OMAIRA BARRIOS

Fuente: Armando Diaz y Marco Mufioz
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Tarifas y servicios de transportadoras

Tabla 10. Tarifas y servicios de transportadoras

EMPRESA

TRANSPORTE BOTERO SOTO

MANGA Cra 30 N° 28-59 Tel: 6607831

Tractocamion

30 Ton

Modelo 2000

Marca CHEVROLET , KODIA, MACK, KENWORT
Personal Calificado

Prueba BASCY NTC

Comunicaciéon

Radio, e-mail, Fax, Celulares

Pdliza de seguros

Por el valor de la mercancia transportada

Valor acarreo
Puerto —Planta -Puerto

$ 200000 por contenedor

Representante

Gerente seccional: Dagoberto Monroy Jiménez

EMPRESA

LOGISTICA PORTUARIA LTDA.

Manga Cra 27 N° 28 Tel: 6609054

Tractocamion 30 Ton.

Modelo 1996

Marca Chevrolet

Personal Calificado y Capacitado
Prueba Mantenimiento preventivo

Comunicacion

Radio, Fax, Celulares

Pdliza de seguros

No Disponible

Valor acarreo Puerto-
Planta- Puerto

$200000 por contenedor

Representante

Subgerente: Nelcy Pefia Rodriguez

78




EMPRESA

TRANSER S.A
Bosque Diag. 21 N° 452-138
Tractocamion 30 Ton
Modelo 2002-2004
Marca CHEVROLET , KODIA, MACK, KENWORT
Personal Calificado
Prueba BASCY NTC

Comunicaciéon

Sistema de posicionamiento global

Pdliza de seguros

Por el valor de la mercancia transportada

Valor acarreo
Puerto —Planta -Puerto

$ 250000 por contenedor

Representante

Humberto castellanos

EMPRESA

TRANSPORTE LA ESTRELLA

Bosque Trv 49 N° 21-55

Tractocamion 30 Ton

Modelo 1995-2000

Marca CHEVROLET , KODIA, MACK, KENWORT
Personal Calificado

Prueba BASCY NTC

Comunicacion

Radio, e-mail, Fax, Celulares

Pdliza de seguros

Por el valor de la mercancia transportada

Valor acarreo
Puerto —Planta -Puerto

$ 230000 por contenedor

Fuente: Armando Diaz y Marco Mufoz

Nota: Esta tarifa es negociable a un posible acuerdo entre las partes.
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5. DIAGNOSTICO DEL SISTEMA LOGISTICO

La investigacion exploratoria y recoleccion de informacion, realizado en la planta
EMT de TUBOS DEL CARIBE S.A., tuvo como meta central desarrollar el estudio
de las condiciones materiales de logistica interna y externa de la empresa,
utilizadas en distribucion fisica internacional de tuberia Conduit UL 797. Para ello
fue necesario observar los equipos humanos encargados de tan importante
funcion y la infraestructura tecnolégica aplicada en todas y cada una de las etapas
del proceso de distribucion. Encontramos una serie de aspectos que reflejan la
situacion real, sobre el grado de desarrollo alcanzado por dicha empresa, sobre el

particular, los cuales aparecen descritos a continuacion:

5.1. ASPECTOS QUE IMPLICAN FORTALEZAS

La empresa Tubocaribe cuenta con un area de recursos humanos bien
estructurada: Cuenta con un equipo que brinda a sus empleados programas y
talleres de superacion personal y trabajo en equipo. Tiene un programa de
induccion y capacitacion a los nuevos empleados. Estos se desarrollan de manera

permanente.

Igualmente posee un excelente equipo de seguridad y vigilancia que ejerce
estrictos controles de vigilancia en la entrada y salida del personal y puertas de
acceso a la planta.

El sistema de informacion (base de datos) es integral. Esta centralizado en el
Centro de Administracion de la Informacion (CAl) y cuenta con un sistema de
codificacién de todos los documentos, que se manejan en la empresa. Este
recurso informatico (intranet, Integrity) permite a los usuarios internos y externos

obtener informacion altamente sistematizada. Pero la informacion de uso
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confidencial y de caracter privilegiado, como es légico, estd sometida a controles
especiales porque se trata de garantizar el caracter discreto en el manejo de tal

informacion.

Su equipo de comunicacion (radio, telefonia, intranet, Internet, fax, etc.) se
encuentra disponible a todos sus empleados. A través de los distintos dispositivos
enunciados los clientes internos se comunican en tiempo real y el flujo de
informacion es eficiente. Salvo dificultades observadas en operaciones de tipo

logistico.

Los procedimientos de trabajo estan claramente definidos. Los reglamentos, los
manuales de funciones y de proceso son practicos en su lenguaje. Este ambiente
de orden posibilita construir una cultura corporativa, donde los miembros de la
organizacion pueden actuar orientados con la debida precision mediante este

sistema de obligaciones y derechos a compartir y a cumplir.

En cuanto a fortalezas detectadas en el complejo de logistica interna, se identificd
la existencia de equipos organizadores y funcionarios del proceso, un equipo de
operadores y una infraestructura tecnologica, destinados para esta mision.

El equipo de funcionarios que cumple tareas de direccion, de controles y de
administracién, lo constituye, el Subgerente de Logistica, el Superintendente de
Logistica, el Jefe de APT (Almacenamiento de Producto Terminado), el Jefe de
Exportaciones, Coordinador del CDR (Centro de Distribucién Regional), el Auxiliar
de Facturacion y el Auxiliar de Sistemas. Este grupo, dentro de la perspectiva de
calidad total, cumple un desempefio con notables rasgos de eficiencia, aunque
podria alcanzar resultados de excelencia, en la medida en que introduzca
correctivos eficaces a ciertos aspectos de enfoques logisticos, de procedimientos,
y algunas omisiones que se observaron, y que en esta investigacion aparecen

tipificados como debilidades del proceso.
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El equipo de operadores esta integrado por el Auxiliar de APT, el Auxiliar de
Calidad, el Auxiliar del CDR, y el personal subcontratado encargado de desarrollar
las funciones de cargar y agilizar el montaje de la tuberia sobre los trailers. Los
auxiliares mencionados cumplen con bastante eficiencia su trabajo pero acusan
cierta ineficacia a raiz de que no disponen de algunos instrumentos necesarios y

otras condiciones propicias para su mejor desempefio.

5.2. ASPECTOS QUE IMPLICAN DEBILIDADES

Alrededor de este acépite de la investigacion, se pudo observar en el ambito de la
funcion de la logistica de la Empresa, algunas deficiencias que inciden o podrian
afectar en cualquier evento, la calidad y la seguridad del proceso. En este sentido,
se nota que en los pasillos de transito externo y a la entrada de la Planta EMT, no
existen demarcaciones que expliquen la orientacion y el sentido de los espacios
exigidos por la norma. En consecuencia, no se emplean avisos informativos y
preventivos de Seguridad Industrial. La carencia anterior podria afectar
negativamente, en algin momento, el estado de optimizacion de la carga y

desplazamiento de maquinaria y del personal.

Se observa la presencia de factores de riesgo locativos que influyen en la
configuracion de la carga, sobretodo para la dtura, ya que dicha carga pierde
estabilidad porque no se cumplencon los preceptos de manipulacién éptima. Es
decir, los operadores de elevadores de carga ante el mal estado del terreno en
invierno tienen que hacer exceso de maniobras para evitar que el paquete caiga al
piso, con las naturales consecuencias que se pueden desprender de un accidente

de esta naturaleza.

En cuanto al operador de béascula, se observd que éste no usa de manera
adecuada el formato de orden de cargue porque el disefio del mismo presenta

carencias que hacen imposible insertar la mas completa informacion.
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Por otra parte se observo que eltractocamion (trailer), después de ser cargado en
la planta EMT se demora demasiado en su posterior salida hacia el Terminal
Maritimo Muelles El Bosque. Hay dias en que la demora en el despacho de la
carga se hace bastante notoria debido a la congestidon en los tramites o
expedicion de las ordenes de despacho. Se percibe asi, falta de agilizacion en el
diligenciamiento de la documentacion que se requiere para transportar. Esto
origina el problema de tiempos muertos por parte del tractocamion. Se agrega a lo
anterior la desmotivacion del trabajador, debido a que no recibe mayor apoyo de
personal auxiliar en el trabajo de la encarrozada del trailer. Por lo tanto, no se
cumple, en el menor tiempo posible, el desembarque de la tuberia en el Centro de
Distribucion Regional (CDR).

En cuanto al auxiliar de APT, éste no cuenta con un sistema de informacion
computarizado que le permita complementar y agilizar su trabajo. Esto es que,
ante tal carencia, tene que hacer ecorridos que resultarian innecesarios si no

tuviera que caminar demasiado para el diligenciamiento de los documentos.

La distribucion de las oficinas logisticas no va acorde con el recorrido que hace el
coordinador del CDR vy el auxiliar de APT donde las distancias entre ellas pone en
riesgo la integridad del trabajador al terer que estar caminando por vias altamente

transitadas por tractocamionesy a su vez polvorientas.

Los trailers presentan problemas de saturacién de uso. En tal sentido el transporte
en si y los tubos transportados pueden verse comprometidos debido a la
inseguridad que se deriva del desgaste de las condiciones mecanicas de dichos
trailers al no poseer ningun tipo de dispositivo que permita rastrear la carga y tener

mas visibilidad e informacion inmediata.

El empaque maestro no lleva ningun slogan, ni etiqueta, o signos pictoricos

identificatorios, ni condiciones de arrume, carencias éstas que dificultan el trabajo
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de los operadores logisticos de carga, y en consecuencia se pueden aplicar

cuidados mas rigurosos en el manejo del producto.

Se observa ademas, que muchas veces las bodegas delCDR estan al tope debido
a la limitacion de espacios interiores. El disefio de tales bodegas no satisface la
abundante demanda para descargar, ni para almacenar la tuberia,
sobrepasandose de esta manera, hasta en tres metros de altura y ocupando el

espacio y arrume establecido por la norma.

La manipulacion en el CDR no es del todo optima. El producto es golpeado en el
almacenamiento y en la contenedorizacion. Este procedimiento genera pérdida de
tiempo al soltar los zunchos y organizar nuevamente el paquete maestro. Ademas
cualquier desperfecto posterior en la mercancia con destino final pone en riesgo

la imagen de la empresa productora, o el generador de carga.

En el proceso logistico actual de la tuberia conduit UL797, observamos que se
ocurren operaciones de manipulacion del producto, consistentes en
almacenamiento temporal con el montacargas en EMT; cargue del trailer con
montacargas en EMT,; descargue del trailer con montacargas en el CDR;
almacenamiento con el montacargas CDR, por ultimo el llenado del contenedor
con el montacargas CDR. Es decir, todo el anterior conjunto procedimientos se
constituye en la causa raiz del excesivo contacto con las espuelas del
montacargas, estén aquellas o no forradas. De esta manera, el indicador de
gestion refleja el porcentaje de accidentes (los sucesivos golpes) que lesionan la

calidad del productocon destino a exportacion.

Se aprecia que la asistente de facturacion esta sobrecargada de trabajo, sobre
todo cuando hay incremento de produccién y aumento de la demanda. Lo anterior
se evidencia en la lentitud en el trdmite de la documentacion (orden de despacho)

requerida, tanto por la Planta EMT Colmenacomo de Tubocaribe.
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Dentro de esta busqueda investigativa se identificO — mediante consultas, visitas,
estudios, charlas con gerentes, jefes de logistica y operadores de empresas
transportadoras, locales y nacionales —, que la empresa Tubos del Caribe en el
ambito de los transportadores subcontratados o proveedores, tiene, en parte, su
imagen como empresa, con pérdida de credibilidad, debido a que, segun tales
transportadores, “no se sienten satisfechos porque los afecta el pago demorado
de los servicios prestados y los trailers tienen que esperar demasiado tiempo para
salir de la planta, incumpliendo asi con los principios de alianzas estratégicas
entre transportador y generador de carga” . Esto es que “no reciben un trato que
los “haga sentir considerados como verdaderos eslabones fundamentales en la

cadena de distribucion fisica”
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6. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO LOGISTICO DE
DISTRIBUCCION FISICA INTERNACIONAL DE TUBERIA CONDUIT UL 797
EMT.

El proceso logistico en la empresa Tubos del Caribe se ha desarrollado en los dos
altimos afios con un excelente grupo de profesionales en este ramo. Cabe anotar
gue a pesar del corto tiempo que tiene de haberse iniciado la logistica de
distribucion fisica internacional en la empresa, este sistema ostenta notables
signos de eficiencia en su estructuracion. Pero acorde con la esencia de los
sistemas flexibles, este se encuentra abierto a un proceso de mejora continuo para

optimizar al maximo los recursos empleados endicha labor.

Uno de los objetivos finales que persigue la logistica es el de satisfacer las
necesidades del cliente y dentro de éstas se encuentra la calidad de los productos.
Analizando el proceso logistico actual de & distribucion fisica internacional de la
linea de tubos conduit UL 797, de la planta EMT, observamos que la calidad de la
tuberia se ve seriamente afectada debido al excesivo manipuleo, almacenamiento,
transporte e inspecciones de los paquetes de tuberia, antes de ser
contenedorizados y que, en efecto, no le agregan valor al producto. Ademas
aumentan los sobrecostos por el reprocesamiento de empaques, pérdida de los

tubos averiados y por tiempos improductivos.

Por todo lo anterior, se propone la adopcion de un proceso logistico que incluya la
contenedorizacion de la tuberia en la Planta EMT. Ello supone la supresion de
actividades como el almacenamiento y transporte de la tuberia al CDR, para
obtener asi unarevaluacion y reducciéon de costos mediante la eliminacion de tales

actividades.
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6.1. Fig.30 MAPA DEL RECORRIDO PROPUESTO DE LAS OPERACIONES DE DISTRIBUCION.
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6.2. Fig.31 DIAGRAMA PROPUESTO SOBRE EL PROCESO LOGISTICO DE DISTRIBUCION FISICA
INTERNACIONAL DE TUBERIA CONDUIT UL 797 DE LA PLANTA EMT DE TUBOCARIBE.
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6.3. DESCRIPCION DEL PROCESO LOGISTICO PROPUESTO

Para poder contenedorizar la tuberia en la planta EMT deben cumplirse unos
procedimientos agiles y puntuales en aras de la sincronizacion, la efectividad y la

optimizacion. En consecuencia:

1. El programador master debera entregar por anticipado al jefe de exportaciones

la programacion a producir por semana (Ver anexol7).

2. Con esta programacion el jefe de exportaciones debera desarrollar las

siguientes actividades:

Determinar el nmimero de contenedores que se necesita para enviar la
tuberia que se va a producir en la semana.

Averiguar con la naviera correspondiente (SEABOART O FRONTIER) el
itinerario de salida de los buques (Ver anexo 18) durante el mes,
para poder elegir con exactitud la fecha de embarque de la tuberia.
Hacer lareserva de cupo del embarque (Ver anexo 11) yenviarla a la
naviera seleccionada con copia a la Sociedad de Intermediacion
Aduanera (SIA) ADUANAS AVIA.

3. La naviera hara la asignacion de contenedores y le enviara una lista de los
contenedores asignados (Ver anexo 12) a ADUANAS AVIA y ésta a su vez
le remitir4 esta lista al jefe de exportaciones de Tubos del Caribe, con copia al
jefe de APT.

4. Por su parte el director del APT hara la solicitud de sellos para los

contenedores.
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5. ADUANAS AVIA realizara el retiro de los contenedores en coordinacion con el
jefe de APT en Muelles el Bosque o donde se encuentren, a través de un
documento llamado contrato de comodato, adjuntando la copia de la reserva y
asignacion de los contenedores; después seran transportados a la planta EMT.
Pero antes de que entre a la Planta el tractocamién seguira siendo pesado en
la bascula de Tubocaribe con el contenedor vacio, donde se entrega la orden

de cargue propuesta. (Ver anexo 19).

6. Actualmente en la Planta EMT, la tuberia conduit UL797 (embalada y pesada)
se entrega al auxiliar de APT mediante los formatos de entrega de
produccidén (ver anexo N° 4), donde se especifican las dimensiones del tubo,
el nimero de paquetes, peso y cantidad de tubos recibidos, al igual que la
fecha de entrega de la produccion, orden de produccion y codigo de referencia
de la tuberia. Asimismo, la tuberia es recibida a conformidad y el Almacén de
Productos terminados (APT) debe firmar los formatos como constancia de que
los productos fueron recibidos a satisfaccion. Pero, como procedimiento
innovativo, se propone que en vez de enviarlos al “Almacenamiento Temporal
de la Planta EMT” deberan enviarse a la zona de contenedorizacion donde se
efectuard el llenado y sellado del contenedor con la presencia de

antinarcéticos, firmando los alli presentes un formato de asistencia.

7. En el contexto del nuevo proceso logistico, el jefe de APT con la lista de sellos
para los contenedores y con la lista de asignacion de contenedores elaborara
el PACKING LIST (Ver anexo 13) por cada contenedor, donde se especifica la
fecha, nUmero de exportacion, las especificaciones de los paquetes, niumero
de paquetes, peso, metros, pies, nhumero de tubos y el puerto de descargue,
namero del contenedor asignado y el niumero del sello para el BASC. Estos
célculos realizados para elaborar el PACKING LIST son el total de paquetes
por tubos por paquetes. Lo anterior nos arroja el total fisico, lo cual nos permite

establecer el resultado de kilos y atados por contenedor. Esta lista debera ser
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enviada por el jefe de APT a ADUANAS AVIA y al jefe de exportaciones de
Tubocaribe. El asistente de despacho seguird asignando, como se hace hoy,
la tuberia al pedido y elaborando la factura al cliente. (Ver anexo 14). El Jefe
de exportaciones continuara enviando la factura a ADUANAS AVIA, con las
consabidas instrucciones para la elaboracion del documento de exportacion

(Ver anexo 15) yel Bill of Lading (Ver anexo 16).

8. El auxiliar del APT mediante un sistema computarizado ingresara la
informacién contenida en el reporte de entrega de produccion para que la
misma quede registrada en la base de datos del sistema de informacion
(software integrity). Con esta innovacion se le evita al auxiliar de APT tener que
soportar la incomodidad de un recorrido a pie, con el agravante del desgaste

de energia fisica personal y la pérdida de eficiencia en el proceso logistico.

9. Tan pronto la informacion de la tuberia es ingresada al sistema, se procede a
realizar el despacho correspondiente. Para esto el auxiliar de APT diligencia el
reporte “despacho de la tuberia Conduit EMT”, (ver anexo 5) y, como nuevo
procedimiento, debe darle la salida desde la planta EMT al stacking de
contenedores del Terminal maritimo Muelles el Bosque donde serd cargada a
la motonave. En el formato de despacho de tuberia —que seguird siendo el
mismo— se especifica la fecha, el cliente, las dimensiones del tubo, la placa del
Tractocamion que transportara la tuberia, nombre del conductor, el cédigo de

referencia, el nUmero de paquetes a enviar y su respectivo peso.

10. El formato “despacho de tuberia” se seguird enviando al asistente de
despacho y facturacion de Tubocaribe para que genere una “orden de

despacho definitiva” (RD); (ver anexo 6). El asistente realiza en el sistema

un traslado de mercancia desde la bodega EMT (124) a una bodega en transito

(125). La orden de despacho definitiva es entregada al auxiliar de APT para
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recoger las firmas autorizadas que permitan la salida de la tuberia hacia el

Terminal maritimo Muelles el Bosque.

11. El Tractocamion espera los siguientes documentos: formato de despacho de
tuberia, la orden de despacho y la orden de carga. Después se entregan los
documentos al conductor del camion articulado y se dirige nuevamente a la
bascula de la planta de Tubocaribe donde el auxiliar de APT debe verificar que
el peso del producto que aparece en el reporte “despacho de tuberia” coincida

conel peso de la bascula de Tubos del Caribe.

12. Pesada la tuberia se anexa tiquete de béascula (Ver anexo 8) a los
documentos antes mencionados. Este tiquete contiene nombre del cliente,
Placa del Tractocamion, empresa transportadora, consecutivo y nombre del
conductor, fecha de entrada y de salida, peso, peso neto, cantidades, unidades
y es firmado por el jefe de bascula quien controla e inspecciona la tuberia
antes de su salida hacia el Terminal maritimo Muelles el Bosque.

13. El auxiliar de APT entrega el original del formato “despacho de tuberia EMT”
al jefe de bascula de Tubocaribe y copias del mismo al conductor del vehiculo.
El original y copia de la “orden de despacho definitiva” se entrega también al
jefe de bascula de Tubocaribe, copias al conductor del vehiculo y porteria de

Tubocaribe.

14. Luego de este proceso, el tractocamion ahora debe dirigirse d Terminal
Maritimo Muelles el Bosque a llevar el contenedor. Para esto el conductor debe
hacer una solicitud para ingresar el contenedor lle no. Alli se registra la hora de
llegada a la porteria, entra a bascula para rectificar el peso y se dirige al
stacking de contenedores para el descargue. El conductor del tractocamién

debe hacer entrega de la orden de despacho al representante del Terminal
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maritimo y por ultimo se procede al descargue del contenedor donde lo suben

a la motonave asignada para su posterior salida hacia su destino final

15 Después que ha salido la embarcacion, el Jefe de exportaciones envia al
cliente el aviso de despacho de la tuberia y envia los documentos originales

por correo. El reintegro de la venta se hace efectivo en un término de 60 dias.

En definitiva, al quedar lista para salir B motonave, se le hace seguimiento a la
carga a través de la pagina Web, servicio de informacion al cliente y
comunicaciones hacia el puerto de JACKSONVILLE (JAXPORT). La motonave
zarpa desde Cartagena, pasa al puerto de Barranquilla 'y luego hace un arribo en
PORT EVERGLADES en Miami. Finalmente llega a JACKSONVILLE en un
promedio de cinco a siete dias y de ahi, a través de otro medio de transporte

terrestre, se dirige hacia los diferentes destinos: Baltimore, Charleston y otros.
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6.4 ANALISIS DE COSTOS DEL SISTEMA PROPUESTO

6.4.1 Modelo de costos de distribucion fisica internacional (D.F.l) propuesto

A. Caracteristica del embarque

1. Identificacion del producto.

1) Nombre del producto: Tuberia Conduit EMT
ii) Operacionde comercio exterior: Exportacion
iif) Codigo Arancelario: Capitulo 73 Manufactura de

Fundicion, hierro o acero.
7306300099 Los demastubos
Soldados de seccion circular
de hierro o acero. Tubo Conduit
EMT diferentes diametros .EMT
Metal Conduit 111/411/2331/24.

2. Caracteristicas de la carga.

i) Naturaleza de la carga: Fragil

Las condiciones de manejo del producto segun indicaciones de produccion:

ii.) Debe manejarse en condiciones de cuidado, permanecer en sitios secos, los
paquetes deben descansar sobre soportes (madera seca o polipropileno)
adecuadamente espaciados para prevenir la curvatura o deflexion. No apilar
directamente en el piso, siempre sobre polines, al igual entre paquetes y que

no superen los 2.30 metros de altura de arrume para no causar abolladuras por
exceso de peso.
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iii.) Tipo de carga: General.
Se envian en paquetes maestros
cubiertos con plastico impermea-
bles contra el polvo y atados con
tres zunchos de acero Galvaniza-
do de 1-1/4 in.

iv.)Peso del embarque: Se envian en paquetes maestros
Cubiertos con plastico impermea-
bles contra el polvo y atados con
Tres zunchos de acero Galvaniza-
dode1-1/4in.

iv.) Por via maritima se liquida por Volumen Ton- Vol.

v.) Unitarizacion Para via maritima se utiliza el
contenedor FCL de 1 x 40 pies el
cual tiene las siguientes dimen-
siones:

Ancho: 2350 mm

Largo: 12040 mm

Alto: 2390 mm

Capacidad Maxima: 32500 Kgs
Capacidad Cubica: 67.6 m®
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vi.) NUmero de contenedores: 3 de 40 pies

Tabla 11. Descripcién de la tuberia contenerizada

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos documentales de referencia. Cartagena de Indias. 2004.




2. Condiciones de venta.

i) Numero de embarque:
i) Valor del embarque:

1
CIF US$ 138510.34

Pago Contra aceptacién en 6ptimas condiciones

iii.) Precio ex fabrica (EXW):

iv.) Precios de derechos pagados:

v.) Término de Venta:

vi.) Condiciones de pago:

vii.) Plazos de entrega y fechas de embarque:

N.A

N.A

CIF
Se cancela el contrato.
Presentacion de documentos

De embarque mediante carta
De crédito.

Pedidos o envios para mantener un inventario en stock

Mediante un buffer

3. Lugares de paso

i.) Pais exportador:

ii.) Lugar de produccion:

iii.)Lugar de embarque internacional:
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Colombia, Sudamérica

Cartagena Parque Industrial
y Tecnoldgico, Rafael Vélez
Pombo

El caribe Muelles el Bosque,

Cartagena



iv.) Lugar de ruptura de carga e interfaces:  El producto va directo al pais

importador
v.) Lugar de desembarque internacional: Puerto de Jacksonville
vi.) Pais importador: Estados unidos

B. Definicion de los componentes del costo

1. Definicion de los componentes del costo en Colombia

Directos

i.) Embalaje: N.A
El embalaje de la mercancia se realiza en la fabrica y esta incluido dentro del
proceso de produccion por lo tanto hace parte del costo de produccion.

ii.) Marcado:
Al igual que el embalaje este se realiza en la planta de produccién y son

adquiridas con sus respectivas marcas y se incluyen en el costo de produccion.

iii.) Documentos de exportacion:

Documento de exportacion (Dex) US$ 7.69

Certificado de origen N.A

Certificado antinarcoticos N.A

Bill of Lading (BL) US$ 50.0

Lista de empaque N.A

Certificado de calidad N.A

Factura N.A

TOTAL US$ 57.69
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iv.) Transporte del contenedor vacio:

Transporte cel contenedor vacio 1x 40 ft desde Muelles el Bosque hasta la
planta EMT, el cual tiene un costo de $60.000

3 contenedores x $60.000 = $180.000 US$ 69.23
Cargue del contenedor vacio al tractocamion el cual tiene un costo de US$ 8.0
por contenedor

3contenedores x US$ 8 = US$ 24

US$ 24 + US$69.23 = US$ 93.23

TOTAL US$ 93.23

v.) Contenedorizacion en la Planta EMT

*Para la contenedorizacion se toma en cuenta que el tiempo de llenado es de
2 horas mediante un elevador de cargade 2.5 toneladas, el cual tiene un costo
de $20.000 por hora

3 Contenedores x 2h x $/h 20000 = $ 120.000

TOTAL US$46.15

El material para fijar el producto como listones de madera o polipropileno por
contenedor. Tiene un costo global de $13000 x 11Listones = 141000.
Cada liston tiene un costo de $13000

$141000 x 3 Contenedores = $423000
TOTAL US$ 162.69

En cada contenedor se introducen cuatro bolsas de Absorbag para evitar que
se genere humedad dentro de los contenedores y asi proteger al producto

contra la oxidacion blanca causada por la sudoracion.
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Cada bolsa tiene un costo de $80000
4 bolsas x $80000 x 3 Contenedores = $960000

TOTAL US$ 369.23

vi.) Manipuleo en el local del exportador

Para esta labor se toma en cuenta la labor del auxiliar de APT y un inspector
de calidad quienes coordinan el llenado de un contenedor en un tiempo de 2
horas en un dia con un costo de $17.900

Para esta exportacion se llenaron tres Contenedores

6 horas x $/h 2237.5 x2 operarios = $26850

TOTAL US$10.32

Nota: Esta operacidn se realiza en condiciones normales.

vii.)Transporte del contenedor lleno desde el local del exportador (Planta EMT)
hasta el lugar de embarque internacional.

Transporte de la planta EMT a Muelles el Bosque tiene un costo de $140000
Por contenedor.

3 contenedores x$140000 = $420000 US$161.53
Descargue del contenedor lleno tiene un costo de US$ 25

3 Contenedores x US$ 25 = US$ 75

US$ 75 + US$161.53= US$236.53

TOTAL US$ 236.53

viii.)Seguro del local del exportador al Puerto de embarque Internacional: N.A
Este transporte se incluye dentro del seguro que la empresa pacta con la

aseguradora para el transporte en la nave.
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ix.)Almacenaje en el puerto
En el puerto no se cobra por almacenamiento de la carga en los 5 dias antes

del embarque

X.)Uso de instalaciones a la carga en el puerto de embarque internacional.
El puerto cobra una tarifa de US$ 105.0 por contenedor
3 contenedores x US$ 105.0 = US$ 315.0

El puerto cobra una tarifa de US$ 65.0 por contenedor para la movilizacién de
un contenedor para inspeccion de las autoridades.

3 Contenedores x US$ 60 = US$ 180

US$ 315 + US$ 180 = US$ 495

TOTAL US$ 495
xi.) Bancarios
Formularios de tramites

Comisién de reintegro US$ 25

TOTAL US$ 25

xii.) Agentes (Aduanas AVIA)

En el puerto se cobra una comision Advaloren de 0.17% sobre el valor FOB

de la mercancia. Minimo Col$ 120000

Gastos Varios Col$ 70000

0.17% * US$ 134488.66 = US$ 228.63

TOTAL US$ 228.63

101



Indirectos

Los gastos que ocasiona el envio al exterior esta catalogado por:

I.) Salario del personal de exportaciones

Tabla 12.descripcion y calculo salarios area administrativa

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos documentales de referencia. Cartagena de Indias. 2004.

I1.) Area financiera y administrativa de Colmena-Bogotéa

Tabla 13. Descripcién y célculo de salarios area financiera.

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos documentales de referencia. Cartagena de Indias. 2004.
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[11.)Comunicaciones globales en un periodo de un mes

Tabla 14. Descripcién y calculo comunicaciones globales.

Fuente: TUBOCARIBE S.A. Archivos documentales de referencia. Cartagena de Indias. 2004.

IV.) Capital e Inventario

El costo de capital se toma en una tasa de interés del mercado es decir 3.5%

Efectivo Anual sobre el tiempo en el cual se hace efectivo el pago del embarque.
Valor FOB134.488.66 x 2 x 0.29% = 784.51

VALOR TOTAL US$ 784.51

VALOR TOTAL DEL EMBARQUE US$ 2764.18
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6.4.2 Matriz de costos propuesto

Tabla 15. Matriz de costo sistema propuesto

Directos

Manipuleo local del exportador

Transporte

Seguro

Almacenaje

Manipuleo puerto de embarque
Agentes

Documentacion

Total costos directos
Indirectos

Administrativos

Financieros

Comunicaciones

Costo de capital de inventario
Total costos indirectos
Total costos

56.97
169.61
N.A.
N.A.
1264.38
253.63
57.69
1802.28

179.48

134.61
36.18
784.51
1134.82
2937.1

588.39
230.76
N.A
N.A
594
253.63
57.69
1724.47

134.61

134.61
15.98
784.51
1069.71
2794.18

Fuente: Armando Diaz y Marco Mufioz
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7. RECOMENDACIONES GENERALES Y CONCLUSIONES

El espiritu de las siguientes recomendaciones se enmarca dentro de la filosofia del

mejoramiento continuo de los procesos de una empresa con miras a la obtencion

de la calidad en los procedimientos logisticos, en relacion con el producto final y la

satisfaccion del cliente como destinatario o consumidor final. Bajo las premisas del

enfoque de la disciplina cientifica de la logistica se proponen recomendaciones y

conclusiones para cualificar el sistema logistico de distribucion fisica internacional

de la tuberia Conduit UL 797 EMT que produce la compaiiia Tubos del Caribe S.A.

en la ciudad de Cartagena de Indias, Colombia.

1°.

20,

Superar algunas deficiencias que inciden o podrian afectar en forma negativa
la calidad y la seguridad del proceso, se recomienda instalar en los pasillos
de transito externo y a la entrada de la Planta EMT, demarcaciones que
expliquen la orientacion y el sentido de los espacios exigidos por la norma. Es
decir, que se adopten avisos informativos y preventivos de Seguridad
Industrial, para evitar que en algiin momento, pueda lesionarse el estado de

optimizacion de la carga, y el desplazamiento de maquinaria y del personal.

Para erradicar los factores de riesgo locativos que pueden influir en la
configuracion de la carga, sobretodo para la altura, se propone pavimentar el
area externa de la Planta EMT donde opera el elevador de carga en las
labores de llenado del trailer y el cargador 980 en las operaciones de
descargue de las bobinas. Todo esto con el fin de evitar que la carga pierda
estabilidad al no cumplirse con los preceptos de manipulacion éptima. Con
esta solucion se pretende que los operadores de las maquinarias no se vean
expuestos a sufrir accidentes por el mal estado del terreno en periodos

lluviosos y secos, y a tener que hacer maniobras riesgosas para no dejar que
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3°.

40,

5°.

6°.

la carga caiga al piso. Se busca prever consecuencias costosas a raiz de un
accidente de esta naturaleza.

En cuanto a los documentos que diligencia el operador de bascula, se
propone redisefiar el formato de orden de cargue, de tal manera que el nuevo
disefio contenga espacios donde se pueda registrar la mas completa
informacion sobre el tractocamién que se emplea en el traslado de la tuberia.
Asi se evita que el operador tenga que hacer anotaciones marginales y
antitécnicas en relacién con el nimero del trailer, registro, peso vacio, etc.
(Favor ver formato propuesto en el anexo 19).

Se recomienda que el tractocamion (trailer), después de ser cargado en la
Planta EMT no se demore demasiado en su salida hacia el Terminal Maritimo
Muelles El Bosque. Para evitar la demora en el despacho de la carga se
propone que el Asistente de Facturacién sea descongestionado con miras a
agilizar los tramites o expedicidn de las 6rdenes de despacho, tanto de Tubo
Caribe, como de Colmena, sobre todo, cuando hay aumento de la produccion
y la demanda. Lo anterior eliminaria el problema de tiempos muertos por
parte del tractocamiéon y la consecuente desmotivacion del conductor a raiz

de la fastidiante morosidad en los tramites sefalados.

Para garantizar mayor seguridad y el trato correcto que amerita la carga es
preciso incrementar la motivacion del conductor del tractocamion,
ofreciéndole mayor apoyo por parte del personal auxiliar en el trabajo de la
encarrozada del trailer. Asi las cosas se cumpliria en el menor tiempo posible

el desembarqgue de la tuberia en el Centro de Distribucion Regional (CDR).

El auxiliar de APT debe contar con un sistema de informacion computarizado

gue le permita agilizar su trabajo, ingresando de manera puntual la
informacién de la produccién entregada satisfactoriamente. De esta manera

se evita hacer recorridos que resultan agotadores para éste y que disminuyen
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5°.

6°.

7°.

su eficiencia, al tener que caminar demasiado para hacer el diligenciamiento
de los documentos de despacho. Y por ende, ocasionando pérdida de tiempo

en la agilizacién y tramitacion de la informacion.

En una posible o futura distribucion de planta, se recomienda que las oficinas
logisticas estén dispuestas en concordancia con el recorrido que hace el
coordinador del CDR y el auxiliar de APT, ya que las distancias actuales
entre ellas pone en riesgo la integridad del trabajador al tener que estar
caminando por vias polvorientas y altamente transitadas por maquinaria

pesada.

Con el propésito de salvaguardar la integridad fisica de la tuberia, se sugiere
una revaluacién de los proveedores del servicio de transporte de la carga,
pues Tubocaribe S.A. no se debe guiar Unicamente por el precio flexible que
ofrecen algunas transportadoras, sino que es pertinente tener en cuenta otra
serie de atractivos y mecanismos de seguridad, concerniente a dispositivos
tecnologicos, comunicacionales, estado de su infraestructura, convenios (el
BASC), normas juridicas que reglamentan las actividades logisticas y normas
técnicas como la ISO 9000 que crean una mayor confiabilidad en las
relaciones con los clientes. Los actuales trailers presentan problemas de
saturacion de uso. Por consiguiente, resulta urgente que Tubocaribe revalte
a sus proveedores de transporte por cuanto los tubos transportados pueden
verse comprometidos debido a la inseguridad que se deriva del desgaste de
las condiciones mecanicas de dichos trailers. Es recomendable que
Tubocaribe exija a las transportadoras el uso de dispositivos tecnoldgicos

que permita rastrear la carga y tener mas visibilidad e informacion inmediata.

Se hace necesario que el empaque maestro comporte algin slogan o
etiqueta, con signos pictéricos identificatorios, para que se facilite el trabajo

de los operadores logisticos de carga, y en consecuencia, se puedan aplicar
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cuidados més rigurosos en el manejo del producto. En verdad, el paquete
maestro debe tener por lo menos una etiqueta de signos pictéricos para que
se identifiquen las condiciones de manipulacion desde su salida hasta el
cliente final.

8°. Como las bodegas del CDR muchas veces estan al tope, debido a la limitacion

9°.

10°.

de espacios interiores, se requiere adoptar alternativas adicionales de
almacenamiento para mantener un sistema de inventario adecuado y poder
responder alas exigencias de la demanda. Y de alguna forma no incurrir en
violaciones a las normas de manejo adecuado de estos inventarios. De esta
manera se logra proteger la integridad fisica de las personas y del producto

en particular.

Debido a que la manipulacién en el CDR no es del todo Optima se sugieren
estrictos controles y procedimientos que impidan que el producto sea
maltratado en el almacenamiento y en la contenedorizacién. Se espera
eliminar la pérdida de tiempo ocasionada al momento de soltar los zunchos y
organizar nuevamente el paguete maestro, al igual que se limiten al maximo
los costos por el reprocesamiento y pérdida de tuberia averiada. Recuérdese
que cualquier desperfecto posterior en la mercancia con destino final pone
en riesgo la imagen de TUBOCARIBE.

El proceso logistico actual de la tuberia conduit UL797, se encuentra
saturado de operaciones de manipulacion del producto, tales como:
almacenamiento temporal con el elevador de carga en EMT; cargue del trailer
con elevador de carga en EMT, descargue del trailer con elevador de carga
en el CDR; almacenamiento con el elevador de carga CDR, por ultimo el
llenado del contenedor con el elevador de carga en el CDR. Todo lo cual
constituye la razén fundamental del excesivo contacto del paquete maestro

con las espuelas del mencionado elevador, estén aquellas o no forradas. Por
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11°.

lo tanto, para reducir el porcentaje de accidentes (los sucesivos golpes) que
lesionan la calidad del producto con destino a exportacion, se recomienda
adoptar el modelo de proceso logistico propuesto por la presente
investigacion (Favor ver Capitulo 9) que a grardes rasgos tiene como
objetivo, minimizar al méaximo tantas operaciones repetitivas y tanto
manipuleo en cuanto al manejo de la tuberia, situacion que se ve reflejada

en la alteracidon de la calidad, después de su salida de la planta EMT.

La empresa Tubos del Caribe en el ambito de los transportadores
subcontratados o proveedores, debe considerar un cierto grado de deterioro
que ha sufrido en su imagen como empresa, con pérdida de credibilidad,
debido a que, dichos transportadores, se sienten inconformes a raiz de la
demora enlos pagos pactados de los servicios que prestan estas entidades.
A esto se le suma el reclamo sobre la pérdida de tiempo de la salida del
trailer hacia el Muelle. Se sugiere cumplir con mas prontitud el pago de las
cuentas por concepto de estos servicios prestados y la agilizacion de los
procedimientos de cargue de la tuberia, por cuanto es importante asumir el
papel de estos transportadores como verdaderos actores y eslabones
fundamentales en la cadena de distribucion logistica.

12°. Es muy pertinente que ante una posible expansion y aumento de la capacidad

de produccion de TUBOCARIBE, se acepte el reto de preparar el sistema
actual de informacion (Integrity) para que sea mas suficiente a la hora de
administrar de forma efectiva una cadena compleja de abastecimiento. Y por
otra parte, se recomienda que las fotos que se tomen de noche a los sellos
del contenedor y a las bobinas, se hagan con suficiente iluminacion para que

se distinga muy bien el serial ylos procedimientos empleados.
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Puede decirse dentro de lo que aqui se concluye, que la investigacion ha permitido
demostrar las ventajas de levar una cadena de distribucion justo a tiempo, que
sea consecuente con la produccion y las ventas, sin ningun retraso improductivo
de trAmites, esperas, etc., como bien queda ilustrado en el siguiente registro de
costos acumulados que Tubocaribe se ahorraria por contenedores exportados. En
la siguiente tabla podemos observar que durante el transcurso de un afio, la
empresa se ahorraria US$ 51451.2, equivalentes a $ 133773120 pesos

colombianos. Veamos:

Tabla 16. Costos ahorrados por contenedor

COSTOS ACUMULADOS AHORRADOS
POR CONTENEDORES EXPORTADOS

4287,6
8575,2
12862,8
17150,4
21438
25725,6
30013,2
34300,8
38588,4
42876
47163,6

12 51451,2
Fuente: Armando Diaz y Marco Mufoz
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Nota: En el cuadro se toma una base de 90 contenedores exportados
Mensualmente.

Por otra parte, se infiere que dentro de este proceso se puede configurar una
cadena de distribucién y abastecimiento, que entra a formar parte sustancial de la
logistica puesta al servicio del destino final de la produccién. Es asi como vemos
que el transportador moderno, es un asesor del generador de carga; las
operaciones de transporte sumadas a un sistema de informacién que permite
rastrear la carga y hacerle seguimientos y controles que velen por su seguridad y

conservacion de la calidad.
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Con respecto a los resultados académicos obtenidos, se puede afirmar que esta
investigacion nos deja otra experiencia de formacion teodrica relacionada con la
conceptualizacion sobre la logistica, que nos permite considerarla como un
proceso administrativo de seguimiento o de acompafamiento, que involucra
procedimientos donde se proyecta, se planifica, se lidera, se organiza, se
implementa, se identifica, se controla, se evalla, se selecciona, se agiliza el flujo
de materia prima y el inventario de productos semielaborados o terminados de un
sistema productivo. Acontecimientos que ocurren desde su lugar de
transformacion o punto de origen, hasta su destino final, garantizando tanto 6ptima
visibilidad, como rastreo y comunicacién de la informacion de la carga. Asimismo
se busca la eficiencia y la eficacia de los recursos, estudiando constantemente la
evaluacion de costos, con el propdsito de ofrecer un precio competitivo de acuerdo
con las exigencias del mercado globalizado, dentro del concepto justo a tiempo,
hora y sitio exacto, para asi satisfacer con excelencia las necesidades y los

requerimiento del cliente.

Y en términos de resultados objetivos la inve stigacién ha permitido demostrar que
la empresa Tubocaribe y las empresas transportadoras con sede en Cartagena
acusan debilidades en su sistema logistico que se refleja en deficiencias de orden
tecnoldgico y procedimental, con implicaciones desventajosas en el plano de la
operatividad de dicho sistema y con consecuencias de orden financiero, pero que
tales deficiencias son posibles de superar aplicando el modelo del proceso
logistico propuesto, para la distribucion fisica internacional de la tuberia Conduit
UL 797 de la Planta EMT de Tubocaribe.

GRACIAS.

Cartagena de Indias 22 de octubre de 2004.
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GLOSARIO
APT: Almacen de productos terminados de Tubocaribe.
AD VALOREM: Segun el valor de la mercancia.

BASC: Tratado Anticontrabando y terrorismo entre la aduana de los EE.UU. y
los empresarios colombianos.

BILL OF LADING:. Conocimiento de embarque, Documento que prueba el
recibo de las mercancias por parte del naviero, para ser trasladadas a un
destino determinado.

BUFFER: Sofware para determinar y programar la produccion segun los
niveles de inventario en la cadena de distribucion.

BUQUE: Cualquier embarcacion empleada para el transporte de mercancia por
mar.

CDR: Centro de distribucién regional de Tubocaribe ubicado en muelles el
bosque.

CIF: Costo, seguro y flete.

EMT: Ellectric Metalli Tubing, Tubos de condicion eléctrica.

FOB: Valor de la mercancia Libre a bordo.

NTC: Norma Técnica Colombiana.

PCP: Programacion y control de la produccion de Tubocaribe.

STACKING: Patio para el almacenamiento de Contenedores en los puertos.

UL 797: Normatécnica Americana para la fabricacion de tuberia eléctrica.
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ANEXOS

Los documentos que se incluyen en este apartado fueron suministrados como referencia para este estudio por
la empresa Tubocaribe, a excepcién ce los anexos 9, 10,14 y 19 que fueron elaborados por los autores de
esta investigacion teniendo en cuenta disefiosy contenidos preliminares sobre estos.
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ANEXOA
BUFFER DE INVENTARIO
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ANEXO B

ETIQUETA ADHESIVA E217309-(c UL us)

—

s

LISTED

E217309 )

ELECTRICAL METALLIC TUBING

U
C US |sSuE NO. RM-3999

Consult manufacturer for proper installation
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ANEXO C
FORMATO FC50519

ADVANCE TUBULAR CORPORATION

24 GREENWAY PLAZA SUIT 428 HOULISTOMN, TEXAS 777048
PH, T12-8707T741

CONTAINER # BUNDLE #

SIZE: TYPE:

APROX. WEIGHT:
PRODUCTION ORDER:
PLANT DELIVERY DATE:
CDR DELIVERY DATE:
WAREHOUSE DELIVERY DATE:

ADVANCE TUBULAR CORPORATION

24 GREENWAY PLAZA SUIT 428 HOUSTOMN, TEXAS 777046
PH. T13-6707 741

CONTAINER # BUNDLE #

SIZE: TYPE:
QUALITY DESCRIPTION

SURFACE:
COUPLINGS:
WRAPPING:
BEVELS:
THREADS:
WHITE RUST:
COMMENTS:

MADE IN COLOMBIA MADE IN COLOMBIA
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ANEXO D

Tubos del Caribe EMT

ENTREGA DE PRODUCCION

Entrega de Produccion
Codige del Formato: CE-130-02 Rev 2704

FECHA ENTREGA OE PRODUCCION: [ORDEN OE PRODUCCION
DIAMETRC, ESPESOR. COOIG0 REFERENGIA

1 2%

2 2 82

3 28 53

4 28 54

5 30 5

B 31 55

7 ) 57

B 33 &8

g 3 = 58

1 38 ;

1" 3 1

12 a7 £2

1 a8 5

14 a8 64

15 a0 &5

18 41 e

7 42 &7

18 43 B8

18 a4 &8

20 a5 0

Pl a8 71

e a7 72

x| 48 73

24 48 74
25 50 75
OESERVACIONES
[BrTREGADS PoR RECEBIDG FOR [rEvesano moe:
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ANEXO E
DESPACHO DE TUBERIA EMT

Tubos del Caribe EMT

Despacho de Tuberia EMT
Codige dal Formato: CE-150-01 Rev.1/04

FECHA: CLENTL DIAMETRD x ESPESOR
[ROMBRE DEL CONDLCTOH: [FLACA DEL CARMICN: [ECDIG0 REFERENGIA:
1 —
z
3
&
5
‘ -
T
= a e
a
10 B
11
12
13
14
3
18
17
18
13
z0
SUBTOTAL: SUBTOTAL: SUBTOTAL
wnmEs:] CONSUMD INTERND I:J DESPACHOS m
PESC Tam.i:] oonacion | DEV, A PRODUCCION [:j
OBSERVACIONES: . orros ]

LIAR APT I DAL EMT sSUP SO0 APT FERMA COMDMMITOR
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ANEXO F.
ORDEN DE DESPACHO DEFINITIVA

CONSORCIO METALURGICD NACIONAL 5.4, (¥ ¥,
. 1
DIRECEION: ALTOPITA SUM Mo, B1:55 =
TELEFONGS 7280271 - 728 0CNE - 778 0298 e
TELEX #4551 FAX 710 8512

!'Fl.'ru: BUCHRSAL | *EDTO
i

= FRifa v SEDULACONTRIGTORN FEEMA ¥ SELLO DESTIATARD
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ANEXOG.
ORDEN DE CARGUE
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ANEXO H. TIQUETE DE BASCULA

TUBGCARIBE S.A. TIDUETE DE BASCULA Ho.:24902
WNIT 400,011 9473 FECHA: 19 082004
DIRECCICH: Parque Ind, Carles Velez F.K1
TELEFCHD: 058-6819128 CRDEN_PLANILIA No. 34851287
C[..I!N"I'E_'ml ;_& o - L'.ﬂ!;l.lg' ;IGDDJ-:!T!_I__ S
DESTIND: cartagena -
OOHDUCTOR : 2004851237 s@alvador anaya PLACA:EXIS32-1
EMPRESA TRANSPORTADORA: sxcsdenters y metales

FECHA HORA FESD PES0_NETO
ENTRADA 18082004 03:18:3 p.m 14 . 630.00
SALTDA 190872004 DL1:35:00 p.m Ip. 000,00 24.170.00
'll!.F'p:l:nl.lI'I-I.=rnn:|-a-ul-:'l'='=-:=tniuIl‘w:::::nﬁl!-..n::nrhlll'ln'l:l::ru'llllt:::l:rl:ltlll!:.‘-‘::
CANTIDAR UNTDADER PESCRIPCTON PRODICTO copLen
T e UM GaLvma e s swoas
OREERVACIONES
20048512862 traller BE044
:l:::n::l-n-ll::::t:hll.in:z::ll"s-nnnhnnll.s::::nrﬂll' EspEICcocooEEETERES=SS2E

JEFE LE BASCUILA

—————tt e P T e PR Ll bt bt CEEEEsSSSSSEOSSSSoAENERASSCSo=SEE
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ANEXOI.
HOJA DE INVENTARIO CDR
Centro de Distribucion Regional
Departamento de calidad
Tubos Colmena

‘ TUBOS SUELTOS ’

CEO05003048GBSEU 1/2" 29 700 72 72 649 21021 22917
CEO07503048GBSEU | 3/4" 33 500 52 52 16552 16850
CE10003048GBSEU 1" 5 300 1 1 1501 1501
CE12503048GBSEU | 11/4" 28 200 140 140 5740 5740
CE15003048GBSEU | 11/2" 15 150 1 1 2251 2251
CE20003048GBSEU 2" 24 120 78 61 17 102 3060 3060
CE25003048GBSEU | 21/2" 9 61 25 25 44 618 618
CE30003048GBSEU 3" 76 51 99 99 3975 3975
CE35003048GBSEU | 31/2" 0 37 2 2 2 2
CE40003048GBSEU 4" 32 30 106 106 1066 1186
CE05003048GBSCAN| 1/2" 2 700 0 1400
CE07503048GBSCAN| 3/4" 0 500 0 0
CEOQ07503048GBSCAN| 1" 1 300 0 300
CE10003048GBSCAN| 11/4" 0 200 0 0
CE12503048GBSCAN| 11/2" 0 150 18 18 18
CE15003048GBSCAN| 2" 0 120 0 0
CE20003048GBSCAN| 21/2" 0 61 0 0
CE25003048GBSCAN| 3" 0 51 0 0
CE30003048GBSCAN| 31/2" 0 37 0 0
CE35003048GBSCAN| 4" 2 30 0 60
CE40003048GBSCAN| 1/2" 0 700 496 492 4 496
CEO05003048GBSPR | 3/4" 0 500 298 297 1 298
CE05003048GBSPR 1" 0 300 0 0
CEO05003048GBSPR | 11/4" 0 200 0 0
CEO05003048GBSPR | 11/2" 0 150 52 52 52
CE05003048GBSPR 2" 0 120 30 20 10 30
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ANEXO J.
HOJA DE CALCULO EN BASE AL INVENTARIO

Consorcio Metalurgico Nacional S.A ( Colmena)

PICKING —EC 72 ADICIONALES

ITEM

Especificacion/Description

TUBOS

PIES

METROS

KILOS T

ATADOS

[EY

Tubo Conduit UL 797 1/2"

0

0

0

0

Tubo Conduit UL 797 3/4"

6000

60000

18000

12,564,000

12

Tubo Conduit UL 797 1"
Tubo Conduit UL 797 11/2"

900
2100

9000
21000

2700
6300

2,727,000
10,508,400

3
14

Tubo Conduit UL 797 114"

5400

54000

16200

23,322,600

27

Tubo Conduit UL 797 2 "

0

0

0

0

Tubo Conduit UL 797 21/2"

0

0

o

Tubo Conduit UL 797 3"

3876

3876

11628

~
(o)

Ol N|joO|O|A~ WIN

Tubo Conduit UL 797 31/2"

o

o

=
o

Tubo Conduit UL 797 4"

=
=

Tubo Conduit IMC 1/2"

=
N

Tubo Conduit IMC 3/4"

(==Y
w

Tubo Conduit IMC 1"

[ERN
IS

Tubo Conduit IMC 11/2"

[N
a1

Tubo Conduit IMC 11/4"

=Y
»

Tubo Conduit IMC 2"

(==Y
~

Tubo Conduit IMC 21/2"

(==Y
(oo}

Tubo Conduit IMC 3"

=
©

Tubo Conduit IMC 3 1/2"

N
o

Tubo Conduit IMC 4"

N
=

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 1/2"

N
N

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 3/4"

N
w

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 1"

N
S

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 11/2"

N
a1

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 11/4"

N
o3}

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 2"

N
-~

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 21/2"

N
oo

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 3"

N
©

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 31/2"

(e} ol lel o]l ol o} o] fol lo] (o} ol lo} o} fol lo] (o] Jol o} flol lo) lo] [ol N o

w
o

Tubo Conduit RIGID Whit Coupling 4"

(o]l lol fol o] o] fol (o] o] Jol jo] fo} fo} lo) (o] ol o} o] o) (o} o o]

(el lel o]l lol o] fol (o] o] fol lo] flol flol lo) (o] ol o} lo] ol (o} fol o]

o

(o]l ol fol o] o] ol (o} o] fol fo] lo} o} fo) o] o] (o] fo] o) o} lo} o) o]

Total

18276

99,246
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Nota: este formato fue credo con el contenido exacto del original
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ANEXO K.
RESERVA DE CUPO Y CONTENEDOR

SOLICITUD DE RESERVA DE CUPQ Y CONTENEDOR

[ I T

=

FECHA: 06092004 16:15 LMEA: Famt Clem e
MOTONAVE: Radesingel #VIAJE: 101 ETA: Viemes 06 de Agosto-0
EMBARCADOR: Consorcio Metalurgico Nacional S.A. TELFAX: 7280211
AGENTE DE ADUANA: Aduanas Avia TELFAX: G606621
CONSIGNATARIO:  Advance Corporalion TELFAM: 7138707741
TIPQ DE CARGA: Pipes M0 SAREA DECLAMACHIH D CARGA PEL GO,

FERBIALA ¥ BELLALW POl B4 S-8FPe O S EPRTSENTAHTL)

ORIGEN: Carlagana DESTING: _Jacksonville

. FLETES: [eremaacos  [Claucoso

BL'S ORIGINALES PARA SER ENTREGADOS

[Clorcen :lwmsl:I

[oesmo cummslzl
FACTURAR A: Consorcio Mgtalargon Macional TELFAX: 0717280246
MITYOC.C 80,022 4505 DIRECCIOM: & 0cioes ot s e 6138

10. EQUIPD SOLICITADO:

CONTENEDOR CANTIDAD PESO OBSERVACIONES

20' 5D

40' 5D

40" HC 10 x 40 240,000 5 60404 AP DR

40 FLAT RACK

40 RF TRV AT o

015 WAL AN, C101 DIFICALIN 6 | ISPELA, FISSSALND T NELLATY POR FL

@.’I' 5.-0- 1WTMK e B 1 L0 R PR R T AT

NOTA:

ATENTAMENTE
Giseth Morantes Torres
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‘ ANEXO L.
ASIGNACION DE CONTENEDORES POR EMAIL

Edrain Gomea/Fromler To "Pools At =peole.shvean oy nosnga com.co=
\\ | IO TERO0 0E:DE pom.
g

GCalisfagelronioom, GlLopazifagesiront. com, “Jorgs
oo Focha MU cjrochagiosbacanbe. come,

mponz ks ERubocaniba com, SasconciERANTIEVIVE CcoMmoen,

R ASHEAMCICN COMNSORCID METALURGPRIO 05X40
Subject o o

Anexmmos asignacion 06x40 o consorsio malalurgioo

Cartagena, 19 de julio de 2004 Gil3 pom,

L Ts

MUELLES EL BOSOUE MEMSAIE Mo FILS-00124T
ATT 51 JUAN CARLOS MARTINER

Tt nal

Clhandad

BEF: ASIGNACION CONTENEDORES VACTOS

Aprecimdos Sefasres:

Por medio In presente estamos autorizando entregar bn contidad de 052407 HC, Vacios en
buen esiade aptos para exportacion linea FLS Asi:

BOMIKING CTGMENEES

EXPFORTADFIR: COMNSOECTO METALURGICCr BMACTOMNAL 55

AGENTE DE ATFARMAR AVILA

ADTTAMNAS:

PURRTO SMUELLES KL BOS0UR

0 ml A R

gzm”n'gg_"““ FSCOLU 6T1278-4 FRSU 920007-7 TEXLU S504856-2
" : CLHU $34613-6 TEXU S13256-5

FUERTCY TRE JACHSOMNYILLE

DESTARGLIE:

LLEPAINE PR CUICNTA Y IS (- CONSORCT METTALLBGIC0™
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ANEXOLL.

CONSORCID METALURGICO MACIONAL 5.4 [COLMENA) @
LISTA DE EMPAGUE § PACKING LIST |
Chlanis § Customen: ADVANCE CORPORATION ags
Motonayve | Vessel; 2
TN
1 e 3
= —FCIHTE, TRELT WAL TERE =
TTEM Espacificacion ¢ fon TiBos (R METRCE FILOBT__| ATADOS | PUERTO DESCARGIIE. |
3 [Tubs cwwfﬁﬁ’ ULTer A LET:] FRIC] 1,530 [N ir WACRRCINELL l
1 |Tubo Condull RIGID 1 2 2600 T80 1.B16. 75 F] JACKBONVILLE
FI LT [FERETFs Eul] fTTA] 1,080 B G28 aa £ SACHACHVILLE
4| Tubo Conduil RIG F % 80 BE] B4 1 JACKACHVILLE
Tatal T340 [EE[=] 4,000 A0, 070 Fxi
Chasrvmoannas”
N* Comtenedor TEXL S18797-4
N* Sallc-B00L804
T CODRDINADGR OF LOtiaTiea :
m COME0ORCIO METALURGICD MACIONAL 5.4 (COLMENA) @ e
e LISTA DE EMPAQLIE | PACKING LIST f
COLMENS Clisnte | Customer: ADVANCE CORPORATION D
w Motonave I Vessel: i
IMPO:
i - Chate:  Enero 4
JOIRTE FEET METERS FILOH | BUNDLES
i E fioackn / Dascnptan oS | ES METRCE HILCE T | ATk | FUERTO DESCARGLE
1 [Tuba mm:ar'ﬂ_ﬁp ?J-r 120 1200 2. B 4 LLE
2 |Tubo Conduil FIGID_ Wil Coupling 4° 280 2800 ] 13,328.78 14 JACHSONVILLE
3 | Tubn Gondui RIGID With Coupling 300 3000 a0 B0 5§ JACHETNVILLE
Tolal 700 Tan0 R ﬁ %.u 23
Cibsarvaciones
N® Contanador TEXL 518838-8
M® Ballo:D00XE29
COOROINADDR DE LOGIE TIRA =
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ANEXO M.
FACTURA AL CLIENTE

NOMBRE DE LA EMPRESA: CONSORCIO
METALURGICO NACIONAL S.A.

DIRECCION: BOGOTA AUTOPISTA SUR N° 61-95
TELEFONO: FAX 5717240019
NIT:

COMPRADOR: ADVANCE CORPORATION
DIRECCION: HOUSTON-TEXAS 77046 EE.UU

NIT:
TELEFONO N° Factura
’ cambiaria de N° Resolucién
7136707741 compra de facturacion
y venta de laDIAN

60dias

Nota: Este formato fue creado de referencia con el mismo contenido de la factura original
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ANEXO N.
DOCUMENTO DEX

R STTRR R £ diTioR 14 T B0 AR

DECLARACION DE EXPORTACION boie 2004/ 01/ 14
}-D620020040001454
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ANEXON.

BILL OF LADING O CONOCIMIENTO DE EMBARQUE

qsmﬁmuﬁﬂom

FRINTIER LINER SERVICES, I __.

BILL OF LADING
i10F 2

SHIFPER MUMBEN
034117

EFVERPORTER | REMETEMTE
JONSORCIO METALURGICD NACIONAL

oA, AUTOPISTA AL SUR NUMERO
i1-95 BOGOTA D.C.-COLOMBIA
‘H: 571280246 FAX:571240019
IIT: 8600024596

R | COMEIGRADE A

ADVANCE CORPORATION

4 GREEMWAY PLAZA SUITE 425
IQUSTON TEXAS TT046 U.5.A.
FEL:713-6707741

CONSIGREE NUWTER |
025276

FOFTRRFDERG ADENT | AGERTE EVBARCADOR

DOCRENG NIER BLND. BROBERADE
CTG 000171 FLRV mnagac.:mnm| HO

EXPOFTY NEFERENCES { REFERENCIAS DE EXPORTACON

AVIA X0025

s

PN AN COUMTINY OF CHOGH [ LUCIAN Y PASE DI GPUGEN

¥ PRARTY 1 DGR SO TIRCALICH D& LLEGADA A WOTIFT FUMBER DOMESTEC POUTI EXPONT R TTIUGTIONS | U DOMESTARETAUCCIONES 08 DPORTACDN
M ROBINBON WORLD WIDE INC 032394 3 OBLS TO BE CREATED AT DESTINATION
7195 LAKE GRAY BLV SUITE 5
TACKEONVILLE Fl. 32244-5831
1.8.A. TEL:9047711313
“OF RECEIPT LR TG, BN
ARTAGERN
L MARE PP T, WL T VA D, T O LELAHAG [ PLIERTTE) D CARIGHA, | LOAZING FRER, TERSINAL | TERVRAL DE ERBARGUE
. CARTAGENA
IF DIBCHARDE ! PUEBRTD DE DESCARGA PLAGE OF DEUVERY | ENTREQA PiAL | TYPE OF MOVE | TIRD DE ROVERNTD'
ACKSONVILLE JACKSONVILLE | FCL/FCL
PARTICULARS FURNISHED BY SHIPPER
WAFIH AND NUMIERS ML OF PRGA. DEECRIFTION OF FACHAGES AND GOGEE GRCES WENIHT MOAS FARMENT
WARCASY MUMEROS ®O. DE BULTDS CONTEMDO SEGUN EUSLLACADOR LESLBRASHILOS MEDIDAS
TEXUS19838-8 1 40 896" HSC DRY S5.7.C. LBS/KGS CUFT/M3
8M: 0003826 23 PACEAGES WITH &80 UNITS AS 44540.9
DESCRIBED AS: PIFES 20203 .48
TEXUS18797-4 1 40' 9'6" HSC DRY S8.T.C.
SN: 0003804 27 PACKAGES WITH1340 UNITS AS 42725.0
DESCRIBED AS: PIPES 19379.88
TEXUS20731-9 1 40' "4 H/C DRY B.T.C.
SN: 0003848 27 PACEAGES 44493 .1
WITHIE2TAS DESCRIBED 20181.75
AE: FIFES 1
3X40 STC 77 PACKAGES WITH
DWVANCE 5647 PIFES
RS DECLARED VALUE: e a2 TARIFF NO. | 010779
e PAYABLE AT: ppzazy  BY: sopgomporo meyacupcr |TEMNG. | gypningis
DCEAN FREIGHT CHARGED ON PREFA DOLLECT THE MECEIPT, CLISTOOY, CARFEAGE, DELIVERY, AND TRAMESFPPING OF THE
0008 R anER AR BLIUSICIT T THE TS
APPILANING GH THE FACE SRD BACE, HIFIEOF,
FR F‘: ie 925.00!10 2775 .00 FRONTER LielR §ENCES, B, (IVE MOTICE TO THERM GuUSTOmERE, THAT
JP PC 1 @ 50.00/40 50.00 VERCHANCHES. NACOTYS DA O A6 O IERCHANCIBE POV,

FTED I AR L. THEREFOHE, FLE WiLL WOT BE LLASLE FOR AMY ADTION
EAHEN IV OORSFETENT AUTHOSHTIES OH THE CARSONE WESTICMED ABONEL
B WITMESS 'WHERECE THE CARFEER B ITE ALENT HAS SIONED 3 BELS OF
v, AL OF Tl St TR alad Dl Ol OF wreCH EAG ACTOM-
FLERHED THE OTHERS PO STaes VOID,

By

AE CAMUMER
COPY MOM-NEGOTIABLE
* APPLICKTIN FOM COMMNED TRAMERDET SHLY
TENTAL M AmASEeS OATE ] B “I
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ASINED TRANSPORT

SAERPORTER | REMITRRTE

OMSORCID METALURGICO NACTONAL
fyh. RUTOPISTA AL SUR WUOMERG
1-9% BOGOTA DO,.C.-COLOMBIA
H:5T1ZE0246 FAX:S5T124001%
IIT:BE0003450-6

ADVANCE CORPORATION

il CREENWAY PLAZA SUITE 425
AOUBTON TEXAE 77046 U.8.A.
CEL:713-6707741

BEPPER HUNEER G MULHER
| .

COMEIGMEE RIVHER | FORWAFLIING SERT | REERTE EVBAPCADOR

FI_ONTIER LINER SERVICES, It __. . B oF LaD

FEPORT REFESERCES ¢ AEFERERTIAS 0E EXPORTACEN
AVIA X0025

=

e v T X IB o a
FOINT AMD COUWTITY OF ORI/ LUGAR ¥ FIE DE DRIGIN

¥ PRETTY | DU, HOTIFCAEECN TE LLEGADA & t’ﬁ?m RS PR DT ETAICIIONS | P DOV Ao 00MES [ EATCHDeN
~H ROBINSON WORLD WIDE INC 32394 | 3 OBLE TO BE CREATED AT DESTINATION

7195 LAKE GRAY BLV SUITE 5
IACESONVILLE FL 32244-5831
1.5, k. TEL:9047711313

F RECEPT r CARGA RECERIDA BY

BETACENA
L PORME T PO VI, DT WA R

SFEABCHAAGE | PUERTY 16 DESCANSA

P e SN
IS AHD MUMBERS K. OF PHGE mwmtm_mmnm QRS WEIGHT MEASLIREWENT
ARRGASY HUMERDE MO, D LTS CONTERDD SEGUM + | pEEUERARKE0S ETHOAS
=-001-D4 §TEEL PIPES-STEEL PRODUCTS
VARTIODS DIMEMSIONS AND
RANGERS
TOTAL GROSS WEBIGHT:59765,11 KGM
{IPFPERS LOAD, |STOWAGE, WEIGHT AND COUNT
IEIGHT AND CHARGES TC BR PREPAID
YA NEMORAS CONTENEDORES A PARTIR BILA 5 FECHA DESCARGUE
B DECLARED WALLIE: aam 4 r TARIFF HOL
GHT ES AT: - BY: = mmeM Bo. | 010779
OCEAN FREIGHT CHARGED ON PRERAID COLLEGY IHE AECFIPT, CUSTODY. CARMAIE, DELIVERY. AMD TRAMEGHIPPING (F THE

AME BHLUEDT 0 THiE TERLE

FROMTIER UASR SERVICES, ING. (9vE MOTICE TO THES CURTOMERS, Trd
1715 ALLEGAL AN FARLGCT 10 CRPknAL FRHALTIES, 70 SHIP SWUOULLRG
MEICHANSES, MARCTITIC DHUGH O AHY OTHIN MERCHAMOSE FROME-
FIED B AMY LW THEAERDIE, FLH WILL 80T BT LIMILE FOR ANY SGTICH
AR Y COMPETENT AFTHORITIRG DM THE CARGOES VENTIONE( ARNE.
o WITHESS WARRECE THE CAFPTER BY ITH AGENT HAS BIBNED b DLLE OF
Lamets, ALL CF THE SAVE TEHDR AW EUTE DM OF WHIGH BSING ACCTR-
PUBMED THE SITHEFG TO BTRND WOEL

1] R — —
A% CARFEER
COPY WHON-NEGOTIABLE
| - arrancn son covmeen: TssspoRT oy ]
TEAR
| TOTAL CHARGES n =4~
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ANEXO O.
PROGRAMACION DE LA PRODUCION

PROGRAMA DE FORMADO PLANTA EMT
Dia

Diamedre  Tubos Paquates. EGACUMULADD
Midrcoles, 0 do Septiemnbre de 2004 1727
Midicoles, 01 do Septiembhe da 2004 1727
Midrcoles, 01 de Saptiembre da 2004 1/27

Jueves, 02 do Septiembre de 2004 1727
Jugves, 02 de Septiembre da 2004 1/2°
Jueves, 02 do Septiembre de 2004 1727
Viemes, 03 de Septiembie de 2004 172
Wiemes, 03 de Sepliemnbre de 2004 1727
Viamas, 03 de Sapiembre de 2004 1/2°
Babado, 04 de Septembee de 2004 177
Sabado, 04 do Sopliembre do 2004 112
Sibado, 04 de Soptembre de 2004 127

mm#m*@ e 143241.0 170 158.19
OB Z de 2004 CAMBIO Carmibio 8 (itima hoea,

Lunes, 06 de de 2004 % 2677 201 1079 = | oo pen. &l dia
_Lm_-ﬁﬁ%*m CAWBIG Yures Mataral ACESED -

Lunas, 06 de Septemiboe de 2004 34" Mercads PUERTO RICD
Martas, 07 do Soptiombre do 2004 3447 tuma 0700 = 17.00 supata ol
Martes, OF de Septiembre de 2004 34" randimienio de la formadom
Martes. OF do Septiembire o 2004 147 en cofrida 1/27%0.038"
Midncoles, 08 de Septembre do 2004 34"
Miénooles, 08 do Soptiembee do 2004 24"
Midrcoles, 08 de Sopthambee da 2004 24"
Juewas, 08 de Sepbermbia de 2004 348
Juewes, 08 de SBopbiermbos de 2004 348
Jusves, 05 de Soptiomibre do 2004 34"
Viernas. 10 de Sopbembre de 2004 34"
Viernes. 10 de Septiembre de 2004 340
Wiemes, 10 de Sepliambre de 2004 34
Sibado, 11 de Sepbembre do 2004 34"
Sibado. 11 de Septiembre de 2004 34"
Sabade, 11 de Septiemnbee de 2004 38
Damingo, 12 de Soptiombre do 2004 34"
Domingo. 12 de Septiemire de 2004 /47
Damings. 12 de Septisrnbre de 2004 W4
Lunes, 13 do Septiembre do 2004 34

Lunes, 13 do Septiembre de 2004 37 * Dosde ol 06 - 13 do Sept-04
Lunws. 13 da Septiamboes de 2004 34~ estaremos a fa espern de
Martes, 14 de Sepbembes de 2004 2040 rmatarin prirma
Martes, 14 de Septiarnbre de 2004 34 F

Martes, 14 do Septiembre de 2004 34"
Midroolas, 15 de Soptismbre de 2004 34*
Midreoles, 15 de Septiambee de 2004 34"
Midrcoles, 15 de Septiembre de 2004 4°

Jueves, 16 do Septiembre do 2004 4™

Juwies, 18 de Septierniors de 2004 34"

Juoves, 16 de Soptiambeo de 2004 344"

Viemnes, 17 da Septismbre do 2004 M4

Viamnes, 17 de Septiembre de 2004 34"

Viames. 17 do Saptiambre da 2004 3447

Sdbado, 18 de oa 2004 34" 2HMT0E8.0 o 4184

Sdbado, 18 de Septhembne de 2004 CTAMBIO

Edbado, 18 de Septiembre do 2004 1°

Sabado, 18 de Sepbembre de 2004 1°
Domingo, 18 de Septiembre de 2004 1°
Demings, 19 de Septiembre go 2004 1
Domingo, 18 de Saptiombre ce 2004 17

Lisnes, 30 do Septiembre de 2004 1°

Lunes, 20 do Septiembre de 2004 1~

Lunes, 20 do Septiembra de 2004 17

Maries, 21 de Saptiembe de 2004 1° 950210 5 272.00

21 do Sopbambre oe 2004 CAMBIC

Martes, 21 do Saptiembre do 2004 1727

Martes, 21 do Septiembee do 2004 12

Elaboredo por: Gusteve Morales - EMT Cgena
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PROGRAMA DE FORMADO PLANTA EMT
Dia Diametro Tubos Paguetes  KGIACUMULADO
Miércales, 22 de Septiembre de 2004 1/2°
Migrcoles, 22 de Septienbre de 2004 1/2°
Midreohes, 27 de Septiermbre de 2004 1/2°
Juaves, 23 de Septierbre de 2004 1/2°
Juewes, 33 de Septiembra de 2004 172°
Juswes, 23 de Septiernbe de 2004 1/2°
Wiemes, 24 de Septiormbre de 2004 172°
Wiemes, 24 de Septiernbre de 2004 12
Viemes, 24 de Segtiernbre da 2004 1:2°
Sibade, 25 de Sepfiembra de 2004 127
Sibado, 25 de Septiembre de 2004 172°
Sabado, 25 da Septiernbee de 2004 172°
Dominge, 25 de Sepfiembre de 2004 172"
Domings, 35 da Septiembre de 2004 127
Dominga, 28 de ( de 2004 1/2° 180000.0 3 200,00
Domingo, 25 da Septiambre de 2004 CAMBIO
Luneg, 27 de Sepltiembre de 2004 CAMBIO
Lunes, 27 de Sepliembre de 2004 1 147
Lumes, 27 de Septiembre de 2004 1 154"
Lumas, 27 de Sepliembre de 2004 1 1147
Martes, 28 de bre de 2004 1 HL 6T 0 107 21.80
Martes, 28 de Sepliembee de 2004 CAMBIO
Martes, 28 de Sepliembre deEiEd 1 'Ef_!_"._ 5108.0 ) | 2285
Martes, 28 de Septiernbre de 2004 CAMBIO
Migrooles. 20 de Septiombie de 2004 CAMBIO
Midrcales, 29 de Septiembre de 2004 2°
Midrealas, 20 de b de 2004 2° 58280 74 B2.20
Miércoles, 29 da Sapliembre de 2004
Miércolas, 20 do Saptiembre de 2004 1/2°
Juewes, 30 de Septismbre de 2004 1/2°
Jusves, 30 de Septiermbee de 3004 1/2*
Juewes. 30 de Septiembee de 2004 1/2° 0520 42 38.890
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ANEXO P.
ITINERARIO SEPTIEMBRE 2004

FROMNTIER
AL ERCIA MARITINA
DEL CARIGE LTEM,

ITINERARIO SEPTIEMBRE 2004*

SEEVICH] ECRL TEMMIREL: CARTADENA
MONENE &R MECHA EARBC CT)

R O P v002 ' i Tor Lrwrpideiin Ealrees Fow Poru Chademcs Toraee
T o Sewrkes Bulbras - Bow oo Craswmoe - Torom
Al 7o Liwfid _Eak—vas Pbew ¥orn_Craremes. - Toioan
L3 Toot, Exmrorier.Bakawas - kow Wory - Charwscse,  Tpioas:
TTREEARL

Haruasin - | E v igor Ak et S - W (4 e Lo e ey
'Ilﬂ-'nh-'a--'m.-fu'--luﬂnr.m-afhlm-lnr-uw M) perdary®
Raraasd « Tarwdre. il

bl T arwart

FLS

P FROETEE L SRR

TUHWHAL WVELLEE FL BGEIUE

Er_u W E:'E:ﬁ“‘wﬁm'g'—mu
SN ARG Tl Evrgiccs - aticre
TRALEr 11 - T Largases « o
] ot Lot s b ntmm
FRACEFDIGNT 411 Tol L paser etk

30

TERMHAL BUREDAD FUATUARLS AEGORAL DE CANTRGERA

LOS EN A0S 0IRY
CUARCAD Lahibncy talil

“TTIHERARID FLLIETS & CAMAI 5N PAEV S9E0

Mg, Dele 20 Me 1117 - Tevlprnn WA SEAa1 £XT 3t Fan babdiih. g pesmsi mn bos
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ANEXO Q.
ORDEN DE CARGUE PROPUESTO

ORDEN
E I\/I EXCEDENTES Y METALES DE
LTDA CARGUE
NIT.806000.387 -9 1977

Mamonal calle 10 N° 56B 17 Tel. 6672321-6672876

Cliente: Tubos colmena

Direccion: Autopista sur N°61-95 Teléfono: 7280211 Nit:86000-
Vehiculo: EKI539 Conductor: SALVADOR ANAYA CC. 73085890
Fecha de

trabajo Descripcién del servicio

21/08/2004 Traslado de tuberia  Conduit UL 797 de planta EMT
Hasta el CDR

Trailer Hora de Hora de
Numero Peso Vacio | Peso lleno Registro Numero llegada salida
5044 14830 Kg
Firma del
cliente
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