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El proyecto se efectud en la empresa Cheong Woon ubicada
en Querétaro, Estado de Querétaro. El propésito principal para
la empresa Cheong Woon, pretende implementar un sistema
de inventarios que permitira tener un control interno de
acuerdo a sus materias primas para asi evitar paros de linea,
dentro

I. INTRODUCCION

EI presente proyecto esta llevado a cabo en la empresa
Cheong Woon México SA de CV, ubicada en la ciudad de
Querétaro, en el parque industrial Querétaro. Una empresa que
se dedica a elaborar la inyeccion de EPS y ensambles de
electrodomésticos, su principal comprador es Samsung.

Es una empresa con nacionalidad Coreana, que a lo largo de
los afios ha ido creciendo y esparciéndose fuera de su natal
pais. Hasta el dia de hoy cuenta con 3 plantas dentro de
México, siendo de ellas la tercera la més nueva planta la cual
esta ubicada en la ciudad de Querétaro.

Nos enfocaremos en la implementacion y control de las salidas
y entradas de material.

Dentro de la empresa se manejan diferentes nimeros de parte
que en conjunto se obtiene lo que es nuestro producto final.

La empresa debido a que es resiente no a tenido un certero
historial en cuanto a sus inventarios asi que iniciara una
implementacion de inventarios asi como la aplicacion de 5°s
dentro del almacén de componentes para obtener una
disminucion de scrap y de rechazo de material.

CAPITULO | GENERALIDADES DEL PROYECTO

A. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Es una empresa de origen coreano con mas de 20 afios en el mercado
industrial que tiene presencia en tres paises Corea, Indonesia y
México en este Gltimo tiene presencia en dos ciudades en Monterrey
y Querétaro.

Documento recibido el 19 de abril de 2021. Este trabajo fue apoyado en parte
por el TecNM/Instituto Tecnol6gico Superior de la Sierra Negra de Ajalpan.

Divisién de Ingenieria Industrial,

TecNM/Campus Ajalpan

UBICACION

Ciudad: Santiago de Querétaro
Parque Industrial Querétaro
Calle: Privada la Noria no.232-1

HISTORICOS

ANTECEDENTES

1998 Se establecié Cheong Woon hightech Ltd.

1999 Exporto la olla arrocera y el calentador de arroz a china.
1999 Registrado en Cuckoo Electronics como proveedor.

2000 Placa calefactora de descongelacion desarrollada y
registrada en LG REF como proveedor en TPE.

2001 Es seleccionado como pequefio prometedor y empresas
medianas.

2002 Dispositivo de seguridad desarrollado para olla arrocera
(interruptor Reed), construyo un nuevo edificio en la ciudad
de Yang San fabrica de Eogog, adquirié el certificado de
facturacion KSA/ISO 9001, se establecid la fabrica Cheong
Woon Meéxico y la filial registrada en LG MWO como
proveedor.

2004 Seleccionado como negocio tecnolégicamente innovador
por SMBA, seleccionado como exportador prometedor.

2005 Obtuvo la certificacion INNOVIZ, Adquisicion de
certificacion ecofriendly KSA/ISO 14001.
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2006 Registrada como empresa de riesgo promesa exportador,
titulo de pequefia y mediana empresa extendido por dos afios.
2009 Estableci6 PT. Cheong Woon Indonesia, desarrollo
portaldmparas y otras partes de refrigeradoras, obtuvo
certificaciones UL y VDE.

2010 Involucrado en el negocio de servicios tecnologicos
SMBA.

2011 Desarrollo la maquina de hielo Raptor, participo en el
negocio de desarrollo de tecnologia local, desarrollo la valvula
solenoide de tipo abierto.

2012 Es registrado como proveedor de Panasonic.

2013 Logro la certificacion ambiental para el procesador de
alimentos.

Il. METODOLOGIA
ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

El trabajo contiene un enfoque cuantitativo, tanto por la teoria
con la que se obtiene mayor informacion, tanto de esta manera
se obtiene los datos correctos que se manejan dentro de la
empresa para obtener los resultados satisfactorios con un
margen de error minimo por la demanda en la que se efectia
nuestro producto.

TIPO DE INVESTIGACION

En este caso sera una investigacion aplicada, el objetivo es
encontrar estrategias que puedan ser empleadas en el abordaje
de un problema especifico. La investigacion aplicada se nutre
de la teoria para generar conocimiento practico

DISENO DE LA INVESTIGACION.

A. 1.1 Planteamiento del Problema

Dentro de la empresa hoy en dia se requiere un mayor control de sus
materias primas, dentro de la empresa Cheong Woon, para mantener
orden en su almacén.

B. 1.2 Justificacion

El presente proyecto se enfocara en analizar y obtener la seguridad en
cumplimiento de entrega a sus clientes y evite sobrecostos de
inventarios, ademas de lograr un menor nimero de piezas en scrap,
de igual manera para tener algo mas firme para ingresar las compras
en sistema SAP de Samsung, ya que sin esta se tienen severas
faltantes dentro de su almacén y por lo cual llega a tener paros de
linea.

C. 1.3 Objetivos
D. 1.3.1 Objetivo General

Implementar un sistema de inventarios que ayude a la empresa a
tener un mejor control de sus materias primas.

E. 1.3.2 Objetivos Especificos

Levantar informacion del area almacenes para elaboracion de un
diagndstico de la situacion actual.

*Elaborar una propuesta del sistema de inventarios que es adecuado
usar para la empresa.

*Realizar diariamente check list.
simplementacién de las 5's dentro de almacén.
* Implementar la propuesta en el almacén

F. 1.4 Hipotesis

Contar con el control de entradas y salidas de material dentro de
almacén para asi obtener resultados positivos en cuanto al destino de
cada material para no tener paros de linea por falta de materias
primas.

Il. CAPITULO Il. MARCO TEORICO
A. 3.1 Proceso de EPS

EPS significa Polipropileno Expandido, un polimero plastico
que se infla de aire a modo de globos “perlas” en una
proporcién de un 90%.

Hay otros polimeros similares en el mercado, como son el
polietileno (PET), el poliuretano (PUR) y el poliestireno (EPS)
que en su versién expandida “Corcho Blanco” es un producto
estructuralmente similar, sin embargo, el polipropileno tiene
una caracteristica que le hace “especial” y por eso merece la
pena contar su historia, en particular, en lo que se refiere a su
uso para el transporte de productos de alimentacion.

Ocurrié, como pasa a veces, jpor un error de fabricacion!

Nos situamos en los afios ochenta, en una fabrica de envases y
embalajes de poliestireno (EPS) del norte de Alemania donde
un operario se equivoca al meter el material de EPS en una
maquina de EPS para hacer un envase de pasteleria. Lo que
sale de ahi fue un desastre de producto, sin embargo algo
Ilamé la atencién del gerente al ver el comportamiento del
nuevo material. Habia algo que le hacia Unico, su elasticidad.
A cierta presion y temperatura, “la perla redonda” de EPP se
deforma y se comprime con el resto de las perlas vecinas
quedando una pared sin “poros” como si les ocurre al resto de
los polimeros: EPS, PET y PUR.

Esta caracteristica es la que le confiere la posibilidad de
aptitud comercial alimentaria.

Fueron evolucionando tanto las materias primas como la
maquinaria y por ello, diversos laboratorios y certificadores en
toda Europa acreditan que este tipo de material y las cajas
conformadas con este polimero, cumple con los parametros de
migraciones de materiales plasticos y cuenta con un
coeficiente isotérmico apto para uso alimentario y transporte,
en envases colectivos y es reutilizable.

Esto quiere decir que los productos alimenticios cocinados o
no, deben tener piel o envase porque no es posible meter la
sopa directamente en el RECICLABLE 100%.

Por otra parte, y muy importante para el medio ambiente, a
diferencia del resto de los polimeros, el EPS no precisa de
aditivos como el CFC (clorofluocarbonos) en su fase de
hinchado, jsolo vapor de agua!
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Es, por tanto, el contenedor isotérmico mas ecoldgico y se
aprovecha el 100% para su reciclado.

CALIDADES Y USOS

Las principales ventajas con las que el EPP esta alcanzando
una popularidad no solo en el sector de envase y alimentacion
sino también en los sectores de farmacia, aerondutica, etc. son
su ligereza, precio, fortaleza e isotermia.

En combinacién con envasados de plastico, cubetas,
heladeras e incluso con recipientes para sopas, etc. estan
operando con éxito en grandes cocinas, centrales de pasteleria
y eventos desde hace afios, con trato industrial.

Existen varias calidades de EPP, dependiendo del espesor de
la pared y de la densidad de la compactacion.

Por nuestra parte, y con la experiencia de casi dos décadas con
este material, recomendamos:

a) 45 g/l para Servicios Ligeros, limpios y en frio, trato semi-
industrial.  Nosotros le llamamos “Baja  Densidad”,
normalmente se fabrica en color blanco.

b) 50/55 g¢/l, para un trato mas industrial y con un mayor
espesor de panel. Le llamamos “Media Densidad”.

c) 60/65 g/l, para un trato intenso industrial, catering caliente .
“Alta Densidad”, calidad “PREMIUM”. Color azul marino.
Idoneo sobre todo por la estabilidad del material con comida
caliente.

Si “la bolita” de EPS es un 90% de aire y si la sometemos a
temperatura

90/100°C durante horas (envasado-transporte-distribucion y
lavado), ésta se infla y si no esta suficientemente comprimida,
pierde estabilidad en la expansion. Es por este motivo que a
veces huele mal 6 parece que el material suda y luego vuelve a
contraerse pero se va perjudicando con el uso. En este proceso
de expansion y contraccién del EPP, cada vez se va haciendo
mas laboriosa su higienizacion, desodorizacion y desinfeccion.
Por eso es tan importante saber qué calidad estamos
comprando dependiendo del uso que vayamos a hacer.

B. 3.2 Historia

Hoy en dia, uno de los términos que més se escucha dentro del
admbito empresarial Lean Manufacturing el cual se define
como una filosofia de produccidn, la cual es una manera de
conceptualizar el proceso de produccion, desde la materia
prima o solicitud de compra hasta del producto terminado para
satisfacer al cliente final.

Para la implementacién de Lean Manufacturing en un area de
produccion, de servicio o disefio, se tiene una serie de pasos ya
establecidos que pueden expresarse en diferentes formas, pero
todos con el mismo fin

La historia inicia con Sakichi Toyoda, visionario e inventor.
En 1894, Toyoda inicio la fabricacion de telares manuales, las
cuales eran baratas, pero requerian de mucho trabajo. Su deseo
era crear una maquina que pudiera tejer la tela, y esto lo llevo
hacer muchos experimentos con los que, intentandolo una y
otra vez, logro conseguir lo que queria, realizando este trabajo,
de prueba y error, genero la base de Toyota Way, el genchi
(ir/observar/entender). Mas tarde, fundo la compafiia Toyota
Autimatic Loom Works, empresa que aun forma parte del
corporativo Toyota en dia.

Uno de sus inventos fue un mecanismo especial que detenia de
manera automatica el telar cuando un hilo se trozaba, invento
que se convertiria en uno de los pilares del sistema de
produccion Toyota, llamado Jidoka (automatizacién con toque
humano).

Después de vender la patente de la maquina a una compafiia
inglesa, en 1930. Sakichi, ma&s que hacer dinero con la
compafiia, deseaba que su hijo, Kiichiro, dejara una huella en
la industria mundial, tal con él o habia hecho con su maquina
de hilar. Kiichiro, después de estudiar en la prestigiosa
Universidad Imperial de Tokio la carrera de ingenieria
mecanica, siguid los pasos de su padre; aprender haciéndolo
por si mismo en el piso de produccion. (Mora, 2009)

Kiichiro construyo Toyota con la filosofia de su padre, pero
agrego sus propias innovaciones. Por ejemplo, la técnica justo
a tiempo (just in time, JIT) que fue su contribucion. Sus ideas
fueron influidas por sus visitas a la planta Ford en Michigan,
asi como los sistemas de supermercados americanos para
surtir productos en los estantes justo a tiempo conforme los
utilizaban los operadores en la linea de produccion.

C. 3.2.1 Origen de la herramienta 5”’s”

Surgio a partir de la orientacion ligada hacia la calidad total
que se origind en Japén por Deming en los afios 60-70.

Es una metodologia desarrollada en los 70°s por empresas
japonesas (Toyota) para conseguir con un enfoque sistemético
mejoras duraderas en el nivel de organizacion, orden y
limpieza.

Est4d basado en el Kaizen, cuya traduccion del japonés
significa cambie (kai) para llegar a ser bueno (zen), es decir,
mejora continua.

En los afios 80s paises asiaticos (Singapur, Taiwan y Corea).
A partir de los 90°s prolifero su aplicacion en paises de todos
los continentes, incluyendo México.

Su aplicacién no es exclusiva de una determinada cultura o
pais, ya que se han aplicado en diversos paises con notable
éxito.

Hoy en dia es un programa de mejora de la productividad en
todos los paises, su rango de aplicacion desde un puesto
ubicado en una linea de montaje de automdviles hasta el
escritorio de una secretaria administrativa.

Son muchas las empresas que siguen este enfoque de las 5s”,
experimentan una mejora drastica en su organizacion, orden y
limpieza. (Rolando, 2005)

D. 3.3 Origen seguridad en el trabajo

La seguridad en él trabajo tiene su origen desde que surge la
necesidad de prevenir los accidentes de trabajo ya que todo
empleado tiene un riesgo latente de sufrir algin dafio o lesién
durante y a causa del ejercicio de su trabajo. Pero este riesgo
aumenta si dentro de la empresa no se tiene un programa
capaz de asegurar la integridad fisica y psicologica del
trabajador, ya que las consecuencias de cualquier tipo de
accidente van mas alla de la lesion.
La evolucion de la Seguridad en el trabajo se puede dividir en
cuatro periodos:

e Edad Antigua: En la que no se valoraba la vida

humana.
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o Edad Media: Empieza a valorarse la seguridad para
proteger la vida humana, sin embargo las
organizaciones aln no aceptan la cultura preventiva.

e Edad Moderna: Comienzan a realizarse los primero
reglamentos y normas sobre seguridad e higiene
industrial.

e Edad Actual: La seguridad e higiene es difundida en
las organizaciones, y se basan en las normas y
reglamentos.

De manera mas formal la Seguridad en el trabajo tienen sus
inicios alrededor del afio de 1744, con la Revolucion Industrial
en Inglaterra, con la llegada de la maquina de vapor, con la
aparicion del motor eléctrico y el gran aumento del empleo de
maquinaria movida por estas invenciones, surgen las grandes
industrias, y a su vez un indice muy elevado de accidentes, los
cuales eran considerados como responsabilidad del trabajador,
y solo en caso de que se comprobara su negligencia absoluta
era responsabilidad del patrén. (Mora, 2009)

E. Herramienta 5*s”

Las operaciones de Organizacion, Orden y Limpieza fueron
desarrolladas por empresas japonesas, entre ellas Toyota, con
el nombre de 5S. Se han aplicado en diversos paises con
notable éxito. Las 5S son las iniciales de cinco palabras
japonesas que nombran a cada una de las cinco fases que
componen la metodologia. (Aldelvet, 2008)

5S es una herramienta de Lean Manufacturing que trata de
establecer y estandarizar una serie de rutinas de orden y
limpieza en el puesto de trabajo. De cara a una vision de
futuro para la implantacion de herramientas lean en una Pyme
se debe tener en cuenta que 5S es la puerta de entrada al resto
de herramientas. Mediante esta técnica se mejora tanto el
espacio de trabajo como la eficiencia y eficacia en las
operaciones a realizar, por ello, es necesaria para la puesta en
marcha de la misma, para de ese modo mejorar en el resto de
areas. (Rolando, 2005)

La implantacion de 5S en Pymes se considera necesaria e
imprescindible para la supervivencia de la empresa durante el
paso del tiempo. Mediante ella se eliminan mudas/despilfarros
que no aportan valor al producto final, es decir, aquello por lo
que el cliente esta dispuesto a pagar. Se debe entender esta
afirmaciébn como un reto para toda Pyme que desee
evolucionar, comprendiendo que el/la cliente final no esta
dispuesto/a a pagar los desperdicios generados por la empresa,
los cuales no afiaden valor al producto final y se describen a
continuacion:

Transporte de mercancias
Inventario

Movimientos

Esperas

Sobreproduccion

Sobre procesos

Defectos de calidad

Exceso de reuniones y correos
Desperdicio de conocimiento

La herramienta 5S pretende evitar estas mudas mediante la
implantacion de un estandar de orden y limpieza en el puesto
de trabajo, estableciendo unas rutinas basicas de
mantenimiento del puesto.

El objetivo de esta metodologia es mantener y mejorar las
condiciones de organizacién, el orden y limpieza, asi como
mejorar las condiciones de trabajo, seguridad, clima laboral,
motivacion personal y eficiencia. Un concepto que
continuamente aplicado a la gestion y administracion del
puesto de trabajo conduce a un proceso de mejora continua,
consiguiendo mejorar la productividad, competitividad y
calidad en las empresas. Todo ello a través de un cambio en la
cultura de trabajo, mediante la practica planificada de los
conceptos béasicos de la calidad total. La implantacion del
método de “las 5S” supone un pilar basico para edificar un
proceso de mejora continua firme y duradera. (Aldelvet, 2008)
Las 5S5” es un método que proporciona los medios para
generar sitios mas productivos, seguros y agradables, donde se
elaboran productos y servicios de mayor calidad. Este método
es igualmente Gtil en empresas de servicios, manufactura,
transformacion o de cualquier otra indole, incluso puede ser
aplicado en hogares, asi como en actividades diarias.

Es en parte responsabilidad de la empresa el crear un buen
ambiente de trabajo, facilitando los medios necesarios. Pero
también lo es de todos y cada uno de los trabajadores. El
trabajador puede crear, con su actitud y sus habitos, un
ambiente favorable que haga posible su satisfaccion personal y
una excelente calidad de los productos y servicios que realiza.
Mejorar la calidad, la productividad y la competitividad de la
organizacion. Ademas, la implantacion del método de “las 5S”
en un area concreta de la empresa, contribuye a aumentar la
eficiencia de la entidad, ademéas de mejorar las condiciones de
seguridad en el puesto de trabajo.

El método de “las 5S” es una estrategia facil de comprender.
Con este método se proporcionan los medios para generar
espacios mas productivos, seguros y agradables, consiguiendo
elaborar productos y servicios de mayor calidad. No obstante,
su simplicidad, la fuerza de la costumbre dificulta su
implantacién y mantenimiento.

Hace que la mejora continua sea una tarea de todos, dado que
la implantacion del método de “las 5S” se basa en el trabajo en
equipo. Asi, permite involucrar a todos en el proceso de
mejora desde su conocimiento del puesto de trabajo.

La calidad empieza por la propia persona y por el ambiente
que le rodea. Esta es la razén de la utilizacion de la
metodologia 5S, enfocada a lograr sitios de trabajo realmente
excepcionales, donde se respire un ambiente eficiente, seguro
y confortable.

Las “5S” responden a los siguientes vocablos y conceptos:

e SEIRI; ORGANIZACION: Es la primera S que se
debe aplicar y consiste como su traduccion bien
indica en eliminar aquellos objetos que sean
innecesarios y no aporten valor alguno al producto
final. Para llevar a cabo dicha tarea se deben
clasificar los objetos del espacio de trabajo segun su
utilizacion, identificando y separando aquellos que
son necesarios de los que no lo. De este modo, se
eliminan objetos innecesarios en el area de trabajo y
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se controla el flujo de objetos en la zona de trabajo
mejorando la capacidad del espacio.

e SEITON; ORDEN: La palabra seiton hace referencia
al orden. En este apartado se propone ordenar
aquellos elementos necesarios para la realizacién de
las tareas. De este modo, se definen las ubicaciones
y se establecen las identificaciones necesarias para
cada objeto. Mediante las identificaciones se mejora
la bisqueda y retorno del objeto en el espacio de
trabajo, de ese modo cada objeto tiene su sitio y
existe un sitio para cada objeto. (Aldelvet, 2008)

e SEISO; LIMPIEZA: La tercera “S” indica que tras
haber eliminado lo innecesario y clasificado aquello
realmente necesario para las operaciones a realizar,
es necesario realizar una limpieza en el area de
implantacion de 5S. De este modo se pretende
identificar el fuguai (defecto) y eliminarlo. Asi
mismo, seiso incluye la integracién de la limpieza
diaria como parte de inspeccion del puesto de trabajo
ante posibles defectos y da importancia mas al
origen de la suciedad y defectos encontrados que a
sus posibles consecuencias.

e SEIKETSU; CONTROL VISUAL: Es la “S”
mediante la cual se establecen las rutinas necesarias
para una correcta implantacién de la herramienta en
la empresa. Se definen los estandares necesarios para
llevar a cabo las tres primeras “S”, de este modo se
asegura que las drdenes anteriores se realizan del
mejor modo posible.

La gestion visual es una de las herramientas mas
poderosas en la empresa, mediante un simple vistazo
el/la operario/a podra conocer donde van ubicados
los objetos, o de cual modo se debe realizar una
operacion. Por otro lado, en el caso de no poder
establecer indicadores visuales, se estableceria el
One point lesson mediante el cual se indicaria de
forma breve y sintetizada la informacion necesaria.

e SHITSUKE; DISCIPLINA Y HABITO: La dltima de
las “S” que corresponde a la de disciplina es
mediante la cual se procura normalizar la aplicacion
del trabajo y convertir en habito todos aquellos
estandares establecidos en el punto anterior. Junto a
dicho término aparece ligada la palabra
autodisciplina y autocontrol en la nueva cultura
adoptada en la Pyme, todo ello sea para que la
herramienta perdure a lo largo del tiempo.

Este resulta ser uno de los pasos mas sencillos de la
herramienta, pero a su vez de los mas complicados. Es sencillo
porque Unicamente se trata de mantener el estado de las cosas
y aplicar las normas establecidas, por otro lado, es de las mas
complejas porque se debe mantener el interés del personal a lo

largo de la implantacion de las 5S. (Manzano Rodriguez,
2003)
Mientras las tres primeras fases son operativas, la cuarta fase
tiende a mantener el estado alcanzado en las anteriores, y la
quinta fase permite adquirir el habito de su practica y mejora
continua en el trabajo.
Se ha de entender que las actividades de organizacién, orden y
limpieza se encuentran intimamente ligadas con los pilares de
la gestion, tales como la motivacion de los trabajadores y las
relaciones de éstos con los directivos, la calidad de los
productos y servicios suministrados, la eficacia en los
procesos y operaciones, la utilizacion de recursos, etc.
La mejora sobre el lugar de trabajo implica directamente un
mayor espacio, pero también consecuencias adicionales:

e Mejor imagen ante nuestros clientes.

e Mayor cooperacion y trabajo en equipo.

e Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.
Inventarios
Inventarios son bienes tangibles que se tienen para la venta en
el curso ordinario del negocio o para ser consumidos en la
produccion de bienes o servicios para su posterior
comercializacion. (Gil,2009)
Toda entidad manufacturera y de servicios cuenta en un
momento dado con inventarios

ACTIVIDAD 1

Reconocimiento de los materiales debido a que no se conocen
los componentes que se tienen dentro del almacén, numero de
parte, descripcién, unidad de medida y su proveedor

MOFARTE DEZP LA FROYEDOR IMAGER
DA02-10008 CIMT & MASKING ] SEM-P @ F
DA02-10014) CIMT A aLUrImID ] SEM-P
DAE-08945 PLATE ORAIN CHICD FC MNEWMOTE
DAE-08946 FLATE DRAIN GRAMDE FC MNEWMOTE
0A61-03315) SUPFORT BLARMCIO FC K WEHX
DAE2-011400 ESPORJA DELGAD S 5] HarMALC
Actividad 2

Aplicacion de 5’s dentro del almacen de componentes del cual
no contaba con la organizacion, limpieza y control del
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Actividad 5

Contabilizacion de material scrap, de ahi se parte para la
localizacion de los principales puntos por los que se tienen
esos altos indices de material perdido

Actividad 3

Conteos de componentes, se contabilizo todo el conponente
que se tiene dentro de dicha empresa para lograr obtener
nuestro inventario inicial

INV COMPONENTES P1
NO.PARTE DESP u/m PROVEDOR PKG INV —
VAD2-10005A CINTA MASKING M SEM-P 6700 ACtIVIdad 6
1AD2-10014A CINTA ALUMINIO ™M SEM-P 8000 Sistema GSRM de SAMSUNG
VA97-12825A [ASSY CASE-SENSOR FRE;AW4,NTR,ASSY PC SEM-P 142
WC69-S0008A CINTA TRANSPARENTE M SEM-P 12740
VAB7-03601A DRAIN-CONNECTOR PC SEM-P 2100 H H H
erossin  IoRAIN CONNECTORE050 o e o Colocacion de numeros reales en inventario de
AGL08SSC  [PLATE DRAIN CHICO pc NEWMOTECH =0 componentes, para la compra de materiales a traves del
1A61-08946C PLATE DRAIN GRANDE PC NEWMOTECH 2000 . . .
61099154 [SUPPORTBLANCO e D.k.MEX 1w, Sistema de compra de samsung y asi no tener materiales
T . T 3 criticos por una compra no especificada.
1AB2-03885A ESPONJA CUADRO PC HANMAC 3000 SAMSUNG | GlobalSRM
VA62-03888D ESPONJA RECTANGULO PC HANMAC 3500
VABT-03797A DUCT SUCTION NEGRO PC RODAR 1587
VAG7-03809A DUCT SUCTION GRIS PC RODAR 249 ot o g S ——.
Subcontract é an s
~ Goods lssue 2
e T
- ENE P34 | [SEM-P] ETUA | W QU [3 74450000
Activiodad 4 ¥ T = -
Se inicio con revicion diaria de entradas y salidas del almacen e T
para lograr obtener las diferencias entre lo fisico y lo o o : o
contemplado por el inventario. = v wsia | o
Prrm : =
D4 C304DA  P3W4 [SEM-P]ETUA CW QU M 0850000 MO0
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