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Munual de Diseño Conlrol de Invento¡ios Maleña P¡ima y Produclos en Proteso

I. INTRODUCCION AL SISTEMA

¿,Quién debe utilizar este manual v qué conocimientos debe tener?

I.I. AMBIENTE OPERACIONAL DEL SISTEMA ACTUAL

Con cl uso de este manual la persona o personas responsables del mantenimiento del
Sistema Módulo Control de Inventarios de Materias Primas y Productos en Proceso.
cstarán en capacidad de conocer:

. La estructura del Sistema Módulo Control de Inventarios de Materias Primas y
Produclos en Proceso.

. Mantenimiento de la base de datos.
¡ Detalle de cada una de las tablas que conforman la base de datos.
. Diseño utilizado para el desarrollo de los formas.
. Diseño utilizado para el desanollo de los reportes.

Este manual ha sido realiz¿do con el fin de que sirva de soporte a la persona o personas
responsablcs del mantenimiento del Sistema Módulo Control de Inventari«¡s de Materias
Primas y Productos en Proceso. el cual contiene de manera detallada la estruclura
completa del sistema y las tablas que intervienen en las formas y reportes.

Enlre las personÍs idóneas que tendrán la responsabilidad del uso eflciente de este
manual se pueden mencionar:

Analistas de Sistemas. Ingenieros en Sistemas o Programadores
Personal con conocimientos de análisis y programación.
Personal preparado para desempeñar cl cargo.

[:s importante que los conocimientos básicos que debe tener la persona responsable del
uso dc este manual sea:

Conocimientos de elaboración de formas con la herramienta Informix SQI-
Development Ver. 4.20 UC3.
Conocimientos de la basc de datos Inlbrmix Dynamic Server, IDS versión 9.40
UC4.
Conocimientos de elaboración de repofes mediante la fu¡ción Repo( con la
herr¿mienta Informix 4Gl-.
Conoc¡mientos de la hcrramienta lnformix 4Gl, para la elaboración de

'r-i I
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programas.
. Conocimientos de base de datos.
. Conocimientos de programación.

6 É,P
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I.2. DEFINICIÓN DEL PROBLEMA ACTUAL

Del estudio y respectivo análisis que hemos efectuado con anterioridad, determinamos
que en Ia actualidad "Envuses del Litorul ,S-4. " no se encuentra completamente
automatizada y presenta algunos problemas. los cuales han sido expresados en un

cuadro de causas y efeclos.

A continuación mencionaremos de manera muy general la^s dificultades que actualmente
atraviesa la institución.

r.2.1. ('t At)Ro t)E ( At sAs Y UF-E( T()s

E lx'()l!l (\qritulo I - Prigint -' LSPOI.

sFIS¿

{(.,"'to

Se lleva el control de Inventario de
Materi¿¡-s Primas en hojas electrónicas.

No se tiene información de

Inventarios al día por lo que no se

puede consultar en línea el stock de
las Materias Primas.

Se requiere dia¡iamente de tomas de

Inventarios para conocer la
disponibilidad del material en proceso
en planta.

Pérdida de tiempo en la toma de

decisiones sobre qué material se tiene
disponible para la producción. No se

conocc el stock real del material.
El Matcrial en proceso del día no es

reportado si presenta alguna f'alla hasta
que el supervisor vuelva a hacer la
toma de Invcntarios al dia siguiente.

El Desconocimiento de este hecho
demora la acción sobre a qué área se

debe pasar dicho material. Ejemplo:
para revisión o darlo de baja.

EI producto en proceso no reporta el
desperdicio real. Esto disminuye la
cantidad tle material listo para la
producción.

Producción utiliza material
incompleto lo que genera dif'erencias
en las distintas líneas de procesos al
momcnto de repolar la producción.

El material utilizado en las líneas de
producción es controlado
individualmente por cada línea,
entregando el repofe de consumo al
tlnal del día o al día siguiente.

Entorpece el control del material en
proceso en cada línea ya que se

desconoce la inlormación ha-sta que
no sea reportada.

No se lleva un control detallado dcl
registro de Ia matc'ria prima. Por
ejemplo: el control de bobina por
bobina en el caso dcl ingreso de la
hojalata.

Se desconoce el peso real de cada
bobina y no permite controla¡ el uso
y el desperdicio real de cada una;
información que requiere la línea de
producción al momento de utiliza¡ el
material.

E
I



Manual de Diseño Conttol de Invenlarios Male¡ia P¡ima y P¡oduclos en Ptoceso

I.3. SOLTJCION PROPUESTA

Dl producto claborado pretende utilizzr tecnologia de punta para la implementación dc
un sistema de base de datos centralizado como es lnformix Dynamic Server. IDS 9.40
tl(14. Además la hemrmienta de desarrollo utiliT-ada cs una de la.s más ¡mderosas
herra¡nientas cn el mercado ya que cuenta con una escalabilidad y soporte que la haccn
una de las mejores opciones actuales.

Además se prevé un entren¿uniento a los usuarios para el manejo óptimo de las
aplicaciones informáticas del sistema. siendo el espectro de usuarios los involucrados en
cl manejo del sistema. esto es el personal de sistemas de Envases del l-itorul S.A.

Después de haber realizado un análisis de los problemas que tiene la empresa en el
aspecto operacional, se pone a su entera disposición la siguiente solución que es!á
oricntada a satisfacer las necesidades de la empresa.

Soluciones

r' Dessrrollo de un nuevo Sistema Módulo Control de lnvent¡rios de M¡teri¡s
Primes y Productos en Proceso

El Sistema Módulo L.lontrol de lnvenlarios de Materias Primas y Productas en Proceso
de Envases del Litoral S.,4. permitini lleva¡ un control detallado del proceso de los
materiales que se llevan a cabo en la producción de los envases en la institución. Este
sistema sení desarrollado bajo un ambiente centralizado con la herramienta de
desarrolfo lnJbrmix JGI en una base de datos InJbrmix Dynamic Server. IDS 9.10 tK'|.
bajo la plataforma RedHat Enterpri.se LINU.Y ES l,'erskin 3.

Cabe destaca¡ que el nuevo sistema será elaborado en una herramienta de cuarta
generación.

El sistema propuesto tendrá como objetivo mejorar la manera como los procesos de
producción se llevan al momento. a través de etap6 que llevar¿in el control del proceso
de los materialcs en las líneas de producción de la institución. así como rcducir el
tiempo requerido en la preparación de reportes y obtención dc intbrmación de la
producción de los envases.

Las etapas del Sistema Módulo Cont¡ol de lnvenra¡ios de Materias Primas y
Productos En proceso a desarro ar incruini la siguiente información: 

A rgp 0f
. Control de inventarios de materia prima y productos en proceso exisrenüI" ''-:...-l. Registros de ingresos detallando el material. Por ejemplo: la h$aiaa se3

llevani bobina por bobina. l, i

E DCONf Cap[tulo l-Página ]

Envases del Litoral S.A.. busca mejorar aulomatiando e integrando todos sus procesos
de materiru primas y productos en un solo sistema integrado capaz de proporcionar Ia

información adecuada de las operaciones de los materiales en la producción dc envases
de la institución.
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. Descarga de la materia prima controlando el uso y el desperdicio.

. F.misión de listados con stock actualizados de materiales.

. Veracidad de la infbrmación.

. Rapidez en la obtención de la información.

. Optimizac¡ón de resultad«»s agilitando la toma de decisiones,

Y los siguientes Beneficios:

¡ Integración con otros módulos.
. Alimentación de Ia información en cada línea de proceso optimizando resultados

para la producción.
. Consultas de inventarios en línea.

La estructura del Sistema Módulo C¿¿lr¿ I de lnvenlarios de Malerias Primas y
Produclos en Proceso estará formada por los siguientes proccsos:

. Distribución de materia prima.

. Control dc ingresos.

. Control de egresos.

. Control y actualización de saldos

. Cierre mensual

. Reporteria.

6lor
ff j¡

-.1I

eii!,-:.1 : 
'.-

EDCoM Cupítulol-Páginal ltsPo t.
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I.4. ALCANCE DE LA SOLUCIÓN PROPUESTA

t.{.r. BEfif}'tctos

lil objetivo del Sistcma Módulo Control dc Inventarios de Materias Primrs y
Productos En Proceso es brindar información oportuna y veraz.

Con este módulo. Ilnvases del Litoral S.A. podni contar con beneficios que le ayudarán
a mantener un mayor control de la información. así como también optimizani los
resulÉdos de los usuarios. El mismo que tendrá como Alcance y Benel'icios los
siguientes puntos:

El diseño del módulo proporcionará mayor flexibilidad en cuanto a información
se refiere adem¡is de brindarle al usuario la ayuda oportuna al momento de su
utilizacitin.
Los ingresos de todos los materiales se registrarán en la bodega de materia prima
al llegar los mismos. Lo cual permitirá al módulo entregar inlbrmación mucho
m¡is eficiente.
Los egresos se los registrani.n en las diferentes ¿á.reas de producción a medida que
se requiera el material. haciendo llegar el requerimiento impreso y firmado por
la persona autoriz¡da de retirar el matcrial para respaldo de la bodega.
Las área-s de producción realii¿a¡¡irr cl requcrimiento (Requisición) en el sistema,
el mismo que deberá ser aprobado por el jefe o gerente del ¿i¡ea e
inmediatamente ser impreso. Al momento de aprobar el rcqucrimiento éste dará
de baja al material de la Bodega de Materia Prima y pasará a ser controlado por
Ia bodega de productos en proceso.
Todos los materiales serán ingresados al módulo en cantidades en Kilos. aunque
en e[ proceso también se controla por otr¿rs unidades de medidas, el módulo
intemamente realizará la conversión a kilos desde las diferentes unidades. según
las fórmulas entregadas por la empresa para realizar este proceso. siendo
lransparente para el usuario su utilización.
El módulo permitini registrar en cada área el desperdicio ocurrido y el material
bueno disponible. además de registrar todo lo producido en las dilbrentes líneas.
El módulo permitini obtener los diferentes reportes solicitados por las diferentes
áreas, ya sean éstos dia¡ios, semanales. mensuales o anuales.
Los Jefes o Cerentes de a¡eas tendrán acceso al módulo de tal manera que
puedan evaluar Qué o Cuáles ¡iLreas no est¿in registrando la información como
corresponde. ya que la lalta de registro de intbrmación generaría un desfase en la
obtención de la información en línea.
El módulo scni integrado al sistema para trabajar con los módulos de
Requisiciones, Inventario de Productos'l'erminados y Contabilidad.
El módulo otorgará el beneficio de entregar la información al momento que se la
requiera a trrdas las áreas.

{F{A
{r''}
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I.5.I. NARRATIVA DI.],L DIA(;RAMA (;ENERAL DEL SISTEMA

I . Ingreso de la información necesaria paÍa el sistema.
2. El sistema de Inventarios se alimenta actualiza y procesa la información.
i. Se obtiene como salidas reportes y lbrmas impresas necesarias para el sistema y
controles del mismo.

BIE!,CiEC^
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2. DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS

2.I. I-INEA DE CORTE,

Pásina l/lMÓDUr.o CONTROL DE INvENTARto§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fcchr / discoo:
l5lS€ /2005

Fcchr / últim¡ ¡ctu¡liz¡c¡ón:
¡ 5/Scpl/2005

I]NvASES I)T]I, LIToRAL S.A.
Empresa:

DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS

I

Solic¡tud
dc txlbrnEi

¡lobrn&\
sclcccionad6

Bobrrirs
§eleccl()nadEi

5

llobrn&s
arrobadas

llobrnas
aprobedas

2

tsob¡ras

J

Bobtn¡s
aprobadas

l
6

Rcqursrción
Malcfla Prima

Ilult(x us¡, r Rcqu¡srcKin
Mtcra Pnma

ItdS l\d lcrm

Rcquisrcrón
M¡lcria ltrma

oPt.R \tx )R
S¡ilcccr()na

st P]:Rt ts()R

oPLRTIX)Rtx,brna!
Rcvrsa t
srlrurba
txrbinas

Ragrslr¿

]
d€sf,crd ic to

(;cneralmprcsrón
dc
requisrsrú¡

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que requiera conar bobinas p¿¡ra cr€ar bultos en la Línea de
Cortc.
()bservación:

__l t1

ESPOL : ¡ rs
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l,lutores:
I Gina Sarango

I Stalin Zavala
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2.I.I. NARRATIVA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS DE LiNEA DE
CORTE

l. El operador con la solicitud selecciona las bobinas a procesar.
2. El supervisor revisa y aprueba las bobinas seleccionadas por el operador.
3. Con las bobinas procesadas se genera la requisición de maleria prima de la línea de
corte en el sistema de inventa¡ios.
4. Se imprime la requisición de materia prima y se entrega al operador para archivo en
bodega de materia prima.
5. El operador procesa las bobinas aprobadas por el supervisor.
ó. El operador registra los bultos con su respectivo uso y desperdicio en el sistema de
inventarios.

{Fip¿
f/".,,,,tB
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2.2. LINEA DE, BARNIZADO

MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN
PROCES()

VERSIÓN I.O

Emprtsa:
INVASES I)f] L LIl'()RAL S.A.

I

n¡ l/l

Fechs / discño:

DULO CONTROL DE INVf,NTARIOS

Feche / última ¡ctu¡liznción:

Aütores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

DIAGRAMA DE FLUJO Df, DATOS

I

So¡rcrtud
dc¡bullo

Control lnrc(,
dc I rnca

lluho
regsrtmdo

l]ült()

)

lluho
hámrr¡do

Itulkl {
Contrd frrn

dc I lnca

3

I n li}Im¡c rLin

adrcrüial

{ ',
Frecuencir de uso: Cada vez que rcquiera bamizar los bultos en la l-ínea dc llarnizado. 1r

Rc8,\lrr¡
¡lcl bülr()()PI]R \¡X)R

t\t( to I I\t. \

RcBrstro dcl
hulto ,r,n dc
Lrncir

0Pt]R \IX)R
l t\ t)¡. r.t\1. \

llErnrrs
buho

Rcgrslro dc
ftx.l'lkx.
tdmptra¡uÉ\.
bullos. trnras.
csp harnrl.
dcll\rc8 bullos

()l¡senacirin;

9¿\ll
rs
'!!

lts P( ) t,E IX'( ) ñt

Pr: ¡j ¡s

I 5/Sept/2005
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2.2.I. NARRATIVA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS DE LiNEA DE
BARNIZADO

l. El operador (inicio de línea) con la solicitud del bulto registra en el sistema de
inventarios cl control lito-bamizado de los bultos a bamizar al inicio de la línea de
barnizado.
2. Se bamizan los bultos registrados previamente en las líneas de bamizado.
3. Se registra también al sistema de inventarios junto con los bultos bamizados, la
información adicional al proceso de bamizado de inicio y fin de línea como por
ejemplo: rodillo. temperatura, bultos. tintas. especificación del barniz y defectos por
rcgistro de bultos.
4. El operador (fin de línea) con el bulto barniz¡do registra en el sistema de inventarios
el control de los bultos bamizados al final de la línea de barnizado.

eFP-tl¡l
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3. DIAGRAMA DE FLUJO DE INFORMACION

3.I. LINEA DE CORTE

Págla¡ l/lMÓDULO CONTROL DE INVENTARIO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fcclr / d¡rc¡o:
l5lSrpt/2005

Fc.b¡ / últ¡D. .ctn¡lh¡c¡óo:
I 5/Sept/2005

Autores:
Gina Sarango
Stalin ZavalauNvAsus l)[L Lt'roRAL s.A.

Em presa:

DIACRAMA DE FLUJO DE INFORMACiÓN

OPt-RAD()R St'PERvtsoR

<-Rcqu¡srcrón
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3.I.I. NARRAT¡VA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE INFORMACIÓN DE,

LiNE,A DE CORTE

l. El operador envía la solicitud de hobinas seleccionadas a procesÍr al supervisor para
que las apruebe.
2. [il supcrvisor revisa y aprueba la selección de bobinas a proccsar. genera y almacena
al sistcma de inventarios e imprime la requisición de la bobina de materia prima.
3. El supervisor envía la requisición de bobina de materia prima al operador para que
pr«rcese la bobina aprobada y registre los bultos con su res¡rctivo uso y desperdicio al
sistema de invent¿¡rios.
4. l')l operador archiva la requisición de bobina dc materia prima cn la bodega.
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3.2. l,INEA DE TIARNIZADO
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PROCESO
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ulrv.Asus r)uL LITORAr- s.A.

Autores:
Gina Sarango
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DIAGRAMA Df, FLUJO DE INFORMACiON
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Frecuencia de uso: ('ada rez que rcquicra barnizar los bt¡ltos en la I-írrea dc Bamizado
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3.2.I. NARRA-I'IVA D1],L I)IAGRAMA DI] F'LT]Jo I)1] INF'ORMACION DI:
LÍNEA DE BARNtzADo

l. EI operador (inicio de línea) con la solicitud del bulto registra en el sistema de
inventarios el control lito-bamizado de los bultos a barnizar al inicio de la línea de
barnizado.
2. El operador (inicio de linea) archiva el control lito-barnizado de los bultos registrados
previamente.
3. Ll operador de inicio de línea registra al sistcma de invcntarios junto con los bultos a

barnizar. la información adicional al proceso de barniz¡do como por ejemplo: rodillo.
temperatura- bultos. tinlas. especificación del bamiz y envía la infbrmación adicional al
operador de fin de línea para que registre en el sistema de inventarios los defectos por
registro de bultos.
4. El operador (fin de línea) con la información adicional del bul«¡ bamizado registra en
el sistema de inventarios el control de los bultos b¿rniz¡dos al linal dc la línea rle
bamizado.
5. El operador (fin de tínea) archiva el control de lln de Iínea dc los bultos bamizados.
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4. DIAGRAMA.IERARQUICO DEL SISTEMA

{.1.r. slsTEMA Dll rNvE,NTARlos (000)

Permitc enlaz-ar todas las opciones del Menú Principal del Sistema de Inventarios. tales
como: Mantenimientos, Transacciones, Requisiciones, Cierre & Reportes y Salir.

4.1.1.1. M¡ntcnimicnlo ( I00)

Permite crear. revisar. modificar. dar de baja e imprimir todas las tablas de la b¿¡-se de
datos del Sistema de lnventarios, tales como: Sección, Línea, Grupo, Materia Prima.
Especificación de Ia llojalata. Especificación de la Viscosidad del Bamiz, Materia
Prima por Proveedor. Especilicación de [a Reserva del Bamiz, Espccificación del Pcso
Seco y Curado del Barniz. Unidades por l-áminas, 

-l'empcratura. 
Deléctos y 'l'ipos de

Movimientos.

{.1.1.2. Transacciones (200)

Permite seleccionar. crear, revisa¡, modificar. anular. aprobar, procesff listar e imprimir
todos los procesos de la planta para la elaboración del producto, lales como:
Movimiento dc Hojalata y Varios. Línea dc Corte. Línea de Barnizado. Registro de
Rodillo. Registro de '['intas, Registro de Temperaturas de l{omos dc las Bamizador¿rs.
Registro de Especificación del Bamiz, Registro dc Bultos, Defectos por Registro de
Bultos, Línea de Ciz¿lla (2 Piezas.2 Piezas), Línea de Producción (2 Piezas,3 Pie,as,
[iingomadoras y Pallets) e Ingreso de Producción.

{.1.1.-1. Rcq uisicir¡ncs (-100)

Permite integrar el sistema de Inventarios con cl módulo de Requisiciones. Este módulo
permite seleccionar. crea¡. revisar. modilicar e imprimir todas las requisiciones
ingresadas o generadas automáticamcnte ¡xrr el sislcma dc Inventarios. Ya sean éstas
por compras o por egreso de bodega rt?¿

;B

000
SIsrf, MA DE lxY¿¡fIARIoli

2m
TRANSA( (:toNf,s

r00
MANT:NrMlF,mo

JM
Rf,eu¡sxcloNf,s

,tm
CIERBE &
RFFrt¡TFs

5(x)
Sal,rR
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4.I. MODULO GENERAL DEL SISTEMA DE INVENTARIOS
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.l.l .1.4. Cierre & Reportes (400)

Permite realiza¡ el cierre mensu¿il de Materias Primas y emitir los reportes necesarios
para el sistema de Inventarios con pantallas de criterios. tales como: Saldos y Ka¡dex de
Materias Primas.

4.1.1.5. Salir(500)

Permite Abandona¡ el Sistema de Inventarios.

EIX ()M Capítulol-Ptiqinü) ESPoL
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4.2. MODULO DETALLADO DEL SISTEMA DE INVEN'I-ARIOS

{.2.1. \tA\r'u\t\ilu\r'o ( l(x))

J.2.1 .1. seccién (l0l)

Permite crea¡. rcvisar (escoger uno o varios rcgistros. ir al siguicnte rcgistro, regrssar al
registro antcrior). modificar. dar de baja e imprimir todas la secciones de la planta.

4.2.1.2. Línea (102)

Permite crear, revisar (escoger uno o varios registros, ir al siguiente registro, regresar al
registro anterior), modificar, dar de baja e imprimir todas las línea de producción
existcntcs.

{.2.1.3. (irupo ( 103)

Permite crear, revisar (escoger uno o varios registros. ir al siguiente registro. regresar al
registro anterior). modificar. dar de baja e imprimir todos kls grupos de materias primas
ex istentes-

tm
MANTEN¡Htf,Nro

t0l
SEC( rd'r

102

LiNf,A
103

CRI r()
I(x

Marr:R¡a
PnrMA

105
Rf,sf,RvA
BA¡ñ¡z

I0+l
EsP, Holal.ar^

10+z
Vrscos. BatNlT.

l0+J
PRovf,f,Dtxf,s

t06
PFso Sf,«)

Crrnr¡¡¡ 3¡¡¡¡2

107
UNtDADf,S PoR

L¡Mur^.s

I(B
TEMP:RATU R,A

109

Df,rE(fo6
0

TlPo D[
MovrMrr.ñro

ul
SALrr
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4.2.1 .4. Materie Prima ( 104)

Permite crear, revisar (escoger uno o varios registros. ir al siguiente registro, regresar al
registro anterior). modifica¡. dar de baja e imprimir todas las Materias Primas existentes
en la base de datos.

Además en esta opción también se registran e imprimen otras especificaciones
importantes de la Materia Prima, tales como: Especificaciones de Hojalata,
Especificaciones dc la Viscosidad del Bamiz y Materias Primas por Provecdores.

{.2.1.5. Rcserva ltarniz ( 105)

Permite crea¡. revisar (escoger uno o varios registros, ir al siguiente registro. regresar al
registro anterior). modificar c imprimir todas las Especificaciones existentes de la
Reserva del Bamiz por producto.

{.2.1.6. Peso Seco Curado Barniz (10ó)

Permite crear, revisar (escoger uno o varios registros, ir al siguiente registro, reglesar al
registro anterior), modificar e imprimir todas las Irspecificaciones exislentes del Peso

Seco y 'lemperatura de Curado del Bamiz.

{.2.1.7. Unidades por Láminas ( 107)

Permite crea¡, revisar (escoger uno o varios registros, ir al siguiente registro, regresar al
registro anterior), modificar e imprimir todas las Especificaciones de Unidades por
L¿irninas existentes.

{.2.I .tl. Temperatura ( 108)

Permite crear, revisar (escoger uno o varios registros, ir al siguiente registro, regresar al
registro anterior), modificar e imprimir todas las Temperaturas existentes de Hornos de
las Bamizadoras.

.1.2.1 .9. Defectos ( 109)

Permite crear, revisar (escoger uno o varios registros, ir al siguiente registro, regresar al
registro anterior), modiñcar e imprimir todos los Defectos exislentes de las l¿irninas.

{.2.1.10. Tipo dc Movimiento (l I0)

Permite crea¡. revisar (escoger uno o varios registros, ir al siguiente registro. regresar al
registro antcrior), modificar e imprimir todos los Tipos de Movimientos existentes.

{.2.1.1l. Salir (l I I )

Permite regresar al Menú principal del Sistema de lnventarios.

SF
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200
TR \sa( (-I()Nt:s

202
LINIA Df,
C(trrE

2U
LaxE^ CEALT.-a

20t
MouMrEñro

2ff)
SALTR

201- t
HOJAT.ATA

20t-2
VARlos

2W
2 Prf,zAs

2042
3 nr¿^s

2lt3
Llr¡EA DE

BatNtráoo

20.}l
RoDrLr-o

20!2
REclsrRo
Trm^s

203.¡
TBxrun^TUnA

203{
Rf,c. EsPEc¡r.

BARNTz

2Gr5
REc¡srRo
Btr|-T(Is

203{
DEF. x Rtc.

BIrLT(x

2(x
IINEA

PRooI x--c¡óii

20a2
3 Pru^§

105{
PALL¿Ts

20t5
lNcRf,sA

Proot,(rtfi!

20at
2 Pr¡z-as

203J
ExcoM^Doxas

.r.2.2.'TRANSACCTONES (200)

4.2.2.t. Movimiento (201)

Permite seleccionar el tipo de movimiento que se va a registrar, Ios cuales pueden scr:
movimicnto de ingreso o movimiento por requisición. Para crea¡. revisa¡ (escoger uno o
varios registros. ir al siguiente registro, regresar al registro anterior. ir al detalle dcl
rcgistro). modificar. anular. aprobar. lista¡ movimientos pendientes de aprobar e

imprimir todos los Movimienlos existentes.

En esta opción se registran las transacciones de Movimientos de Hojalata y Materia.les
Varios. tales como: Bamiz. Goma, Solventes. Aditivos. Lubricantes, Tintas y demás
materias primas utiliz-adas en la elaboración del producto en las línea-s de producción.

EDCOM Capítulo1-Página5 T]SPoI,
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1.2.2.2. Línee de Corte (202)

Permite seleccion¿u, aprobar y procesar las bobinas ingresadas en las transacciones de
movimientos de hojalata para crear los bultos de las láminas cortadas que luego serán
procesadas en la-s líneas de producción para la elaboración del producto. Al momento
de aprobar las bobinas seleccionadas en la línea de corte. se genera automáticamente la
requisición de la hojalata solicitada permitiendo ademiis imprimirla para el respectivo
control.

{.2.2.-1. Línea de Barnizado (20,3)

Permite crea¡, revisar (escoger uno «r varios registros. ir al siguiente registro. rcgresar al
registro anlerior). modificar e imprimir todo el proceso de la línea de bamizado
cxistente-

Además en esta opción también se registran otros procesos altemos que intervienen en
cl proceso principal de Bamiz:¡do. tales como: Registro del Rodillo. Registro dc 'l intas.
Registro de Temperaturas de los homos dc l¿rs Bamizadoras. Regislro de lispecificación
dcl Bamiz, Registro de Bultos y Dcfcctos por Registro de Bultos

{.2.2.{. l.ínea ( izalla (20{)

Permile crear. rcvisar (escoger uno o varios registros. ir al siguiente rcgistro. regresar al
rcgistro anterior), modiñczu e imprimir todo el proceso de la línea cizalla cxistente.

En este proceso se registran transacciones de las Líneas de Producción: 2 piezas y 3

piezas.

{.2.2.5. Línea Producción (205)

Permite crear, revisar (escoger uno o varios registros, ir al siguiente registro, regresar al
registro anterior). modificar e imprimir todo el proceso de la linea Producción existente.

F)n este proceso se regisran transacciones de las Líneas de Producción: 2 piezas y 3

piezas y también otros procesos alternos quc intervienen en el proceso principal de
Línea de Producción. tales como: [ingomadoras y Pallets; ambas en las 2 líne¿s de
producción: 2 piezas y 3 piez"s.

Adem¿is también permite crear. revisar (escoger uno o varios registros, ir al detalle del
registro, ir al siguiente registro). modific¿r. listar e imprimir todos los ingresos de
producción registrados por la planta.

4.2.2.ó. S¡lir (20ó)

Permite regresar al Menú principal del Sistema de Inventarios.

Ill)c()llt Cdpituh l - Pigin 6 usl,o L
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3{X}

R€erxs¡c¡o Es

30t
S ¿cct0NA

302
CREA

JOJ

Rr-\rs\
J0{

Rt t'r)R I t:Ri \
$5

SAl.rR

l0+t
CoMPn^s

P¡:Nnt f,ñ.T};s

MZ
CoMPn¡s

Rf,AI,Iz¡DAs

JOr-t
CoMPRAS

301-2
E{;nf,si0s

{.2.-1. REQtirSr('TONES (-100)

1.2.-3. I . Seleccionu (-101 )

Permite sclcccionar el tipo de requisición que se va a registrar. los cuales pueden ser
rcquisiciones de compras o rcquisiciones por egrcso de bodega.

{.2.-1.2. (irea (-j02 )

Pcrmite crea¡ las requisiciones de compras o por egreso de bodcga de todos los
departamentos en el sistema de inventarios.

{.2.-1.-3. lter isa (.10.1)

Permite revisa¡ (escoger uno o varios registros. ir al siguiente registro. regresar al
registro anterior. ir al detalle del registro), modiflcar e imprimir todas las requisiciones
de compras o por egreso de bodega existentes en el sistema de inventarios.

-1.2.-1.{. Rcportcría (-10{ )

Permite emitir los listados o reportes de todas las requisiciones de compras pendientes o
compras realizadas registradas cn el sistema de invcntarios.

4.2.-3.5. Salir (305)

Permite rcgresar al Menú principal del Sistema de Inventa¡ios

fFio¿
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400
Crf,RR[ & REPoRTf,S

,|l)t
Sal-D(xi

{02
K,\RD¡]\

/403

MEs Crf;RRr:

¡llx
S^l.rR

{.2.{. CTERRE & Rf PORTES (400)

.1.2..1.1. Saldos (.ll)l )

[,mite el reporte de Saldos Mensualcs de Materias Primas. muy' necesario para el
sistema de inventarios. El mismo que se puede emitir por un grupo de Materia Primas
especílico o por todas las Materias Primas existentes en el sistema de inventarios.

{.2.{.2. Kardcr ({02)

[mite el reporte de Kardex de Materias Primas para el control de Inventarios. El mismo
quc se puede emitir dcnro de un rango de fechas esp€cíficas o a un determinado mes.

{.2.{.-1. lVles ('ierrc ({0.1)

{.2.{..1. Salir ({0.1)

Permite regresar al Menú principal del Sistema de lnventarios

{.2.5. SALIR (500)

Pcrmite Abandonar el S¡stcma de Inventarios.

)ñ.
ar.. t

- t,.!

l/,{

S,SI
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Pcrmite realiza¡ cl ciene mensual de Materia-s Primas. El mismo que es realizado al
Ilnal de cada mes.
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5. ESTANDARIZACION DEL SISTEMA

f)entro del dcsarrollo de estc proyecto de graduación, todos los nombres de basc de

datos. tablas, c¿rmpos, progr¿xnas, tunciones, variables, etc, están escritos en letra
minúscula con el fin de no entorpecer la labor de programación. ya que la plataltlrma
utiliT.ada INFORJUIX si diferencia las letras mayúsculas dc las minúsculas.

Adem¡ís se utilizan también nombres descriptivos para cada uno de los objetos de la
base de datos y programación, tales como: tablas, funciones y variables, dependiendo de
las necesidades, como por ejemplo: pÍu? una tabla que conliene datos sobre á¡¡ll¿.¡.v

creados, sc le asigna el nombre de bultos. para rna.función que ársca i4formackln de
un produckt, se le asigna el nombre de buscaltroducb( ). plra una variable que
contiene el c<idigo de un produc'to, se le asigna el nombre de código y así
sucesivamcnte. tal como se detalla a continuación.

5.2. FORMATOS
INFORMAC¡ÓN

PARA ALMACENAMIENTO DE

5.2.1. \Olil]RE t)ti t.A tlAsE I)F. r)A I',()S

XXXX
Nombre actual de la Base de Datos: sa0l

5.2.2. NOItBRE I)E t'AI|LAS t)E l.A IiASE I)E I)AI-OS

XX XXXXXXXXXXXXXXX

TTPo DE TAaLAS

Mpm 'l'abla Maestra
\lpt
mptm

-fabla 'l ransaccional
'I-abla Temporal

Los nombrcs de las tablas de la base dc datr¡s están dados por dos carac'te¡rs
identiflcadores del módulo (mp) y el nombre descriptivo de Ia tabla quc puede ser
simple o compuesto según la necesidad, como por ejemplo:

Abreviatura del Módulo de frlateria erim{FPo1

B

I_IX ()\l Capítulo 5 -Página I fsP()L

5.I. INTRODUCCIÓN

Este proyecto de graduación adoptó el mismo nombre de la base de dalos que utilizába
el cliente. ya que el módulo desarrollado se integra / relaciona con otros módulos ya
existentes.

Nombre descriptivo de tabla de la base de datos
Total de caracteres máximo: l5
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Simple:
Formato:

Compuesto:
Formato:

Cam po:
Form¡to:

mp bamizado
XX XX-.-n

mp_matenapnma
XX XX,..N

Nombre simple de la tabla
Identifi cador del módulo

Nombre compuesto de la tabla
ldentificador deI módulo

5.2.3. NOMBRE DE CAMPOS !)E LAS TAI]LAS

xxx xxxxxxxxxxxx
Nombre descriptivo del campo de la tabla
'l-otal de ca¡acteres m¡iximo: l2

Nombre nemónico de la tabla

Los nombres de los campos de las tablas de la base de datos están dados por un
nemónico de la tabla de tres caracteres y el nombre descriptivo del campo. como por
ejemplo:

mtp_codigo
XXX XX...n

Nombre del campo
Nemónico de la tabla

5.2.,f. NOMBRE DE INDI(]ES DE LAS TABLAS

X XXX XX X
Nombre del índice
Nombre Nemónico de la tabla
Prefrjo idr (índice)

5.2.5. NOMBRF] DE C]()NSTRAINTS PARA PRIMARY KI]YS

XX XXX
Nombre Nemónico de la tabla
Prehjo pk (Primary Key)

5.2.6. \OI\f BRE I)E CONSTRAINTS PARA FOREIGN KT]}'S

XX XXX XXX
Nombre Nemónico de la tabla for¿inea

Nombre Nemónico de la tabla principal

Prcl-rjo lk ( Iroreign Kc¡')

EDCOM CapituloS-Página2 t.sP()t_
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5.3. FORMATOS PARA ELEMENTOS DEL SISTEMA

5..1. ¡. \O\ltlRI,t t)t,. t()RIIAS

XX XXXXXXXXXXXXXXX
Nombre descriptivo de la lbrma
Tolal de caracteres máximo: I 5

'I ipo tle lirrma

TrPo DE FoRMAS

Fm Forma Mantenimiento
rr ["orma 'l ransaccional

liorma ('onsultalc
Ir ['orma Rcponcs

Los nombres de las fbrmas en lnformix están dados por dos caracteres identificadores
def tipo de forma y el nombre descriptivo de la forma que puede ser simple o

compueslo según la necesidad, como por ejemplo:

Simple:
Formrto:

('ompuesto:
Form¡rto:

fh_gru¡r
XX XX...n

ft_espresbnz
XX XX...n

Nombre simple de la forma
Ti¡xr de forma

Nombre compuesto de la forma
Tipo de forma

5.-1.2. NOMBRU T)[] ('Al!tPOS DE t.AS F()RMAS

x9999
Nombre descriptivo del campo de la forma
Total de caracteres m¿iximo: 5

Los nombres de los campos de las fbrmas se componen de una letra (a-z) como primer
caracter y luego de uno o cuatro números (0000-9999) ordenados cn fbrma alfabética y
asccndentemente como fueron creados. Pueden ser de tres tipos de datos: campo origen
de la tabla- formonly o tipo de dato propio de INFORMIX: cha¡, integer, date, smallint,
etc. así: 

{i-.1 
I

Cempo: t0001 : mp_rodillo.rdl_numero 1

Formato: X9999 = XX...n - l

L--------* 'fip., de dato de origen de la tabla
Nombre del campo

EI)( ()tlt Capítulo5-Página-l ESP()t.
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(iampo:
Formato:

g0 = formonly.vld_codigo
X9 = XX...n

-l'ipo 
de dato formonly

Nombre del campo

lO I = TYPtr CHAR. include ("ETP-."1'FS-)
X99 = XX...n

Tipo de dao char
Nombrc del campo

5..3.3. OPCIo]tiES GENERALE,S EN LAS ToRMAS

Orc¡ór TECT,A

ABREvTADA
Drscn¡rc¡óx

Ctrl.-G Permite guardar o

aprobar el registro actual
mostrado en pantalla

Acceso
Opciones

a otra Ctrl.-P. Ctrl-] .

Ctrl-8, Ctrl-O,
Ctrl-T. Ctrl-E.
Ctrl-D. etc

Permite acceder mediante
teclado Épido a otms
opciones como:
MtpxPrv, EspHojalata,
EspViscBnz, Rodillos,
Tintas. Especif'.Bnz,
Defectos. etc

Salir Sin Crabar é
Retornar

Esc Permite salir sin grabar o
retom¿¡r a la pantalla
anterior

Sigue Ctrl.-l Permite continuar con la
información de la
siguiente pantalla. Se usa
en la línea de bamizado

Fxrrque el proceso
contiene muchos campos

Ahandonar Ctrl.-(l Permite salir al menú
principal

Salir Ctrl.-LJ Permite salir al menú
anterior

EDCOl}T Capírulo5-Páginal t"sP()t.
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5.-1.{. OP('tONES (;}tNFtRAt.ltS UN L()S MI.tNt;S

Opr'rór Dr:st:nlpr-lón
Selecciona Permite escoger el tipo de movimiento

con que se desea trabajar. Puede ser:
ingresos, egresos, comprÍ§.
requisición, etc.
Permite agregar un nuevo registro
habilitando los campos necesarios
para el ingreso de los datos en cada
pantalla
Pcrmite encontrar registros mediante
los datos dc búsqueda que se ingresan
por pantalla
Permite ir al siguiente registro dc la
búsqueda realizada por pantalla
Permite regresar al registro anterior de
la busqueda realizada por pantalla
Permite consultar el detalle del
registro que se muestra en pantalla
Permite habiliur los campos
neoesarios para efectuar cambios en el
registro actual que se muestra en
pantalla
Permite anula¡ el registro actual que se

muestra en pantalla
Permite aprobar el registro actual que
se muestra en pantalla
Permite deshabilitar al registro actual
que se muestra en pantalla
Permite salir del menú actual
Pcrmite imprimir rcpones necesarios
para el sistema de inventarios
Permite salir de la opción actual y
regresat al menú anterior

(lrca

Revis¿ Escoge

Siguir:nte

Antcrior

I )et a llc

Ift¡difica

Dar Baja

Salir
I m prime

Sulir

Ieq

E lx'( )11 Capítulo5-Página5 llsP()t_
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5.4. FORMATOS PARA ELEMENTOS DE PROGRAMACIÓN

5.{.I. NOMI]RE DE PR(X;RAMAS

xxx 99999

#
Secuencia de progmma
'l'ipo o clase de programa
ldentificador del módulo

Los nombres de los programas en lnformix están dados por un identificador del módulo
de tres caracteres (mpp), un identificador del tipo o clase de programa de dos dígitos y
una secuencia del programa de tres dígitos prira cada tipo o clase de programa, tal como
se muestra a continuación:

TlPo o CLA§E DE PRoGRAMAS

00 Librería de funciones generales

del módulo
0l Programa de variables globales

del módulo
02 Programa del menú principal del

módulo
0.1 Programa de mantenimiento de

las tablas del sistema
0{

05

Programa de transacciones del
módulo
Programa de reportes del módul<r

Programa de consultas y reportes
va¡ios del módulo

[:jcmplo:

-sd
Secuencia de programa
'I'ipo o clase de programa
Identifi cador deI módulo

Este ejemplo nos ilustra un nombre que identifica a un prog.rÍuna del módulo de materia
prima y productos cn proceso (mpp), con un tipo o clase de programa de librería de
ñmciones generales (00) y una secuencia del tipo o clase de progr¿rma (001) qtq¡ gp1
indica que es la primer librería creada de este módulo. '""" 

tlf'l{
l'¡, a",e

+' ,:1

t_tx'()!t Capítulo5-Priginaó ES
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Programa:
Formsto:

mpp 00001
xxx 99999
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Adem¿is cabe resaltar que todos los programas van acompañados de la extensión que
INFORMIX le pone a cada uno de sus programas y estas son:

ExrENstoNEs DE PRocRAMAS

.{gl Programa ttentc
Progruna objeto.{go

..tgi Programa ejecutable

Importante: Para que un progr¿rma en Infbrmix se ejecute es necesario que exisla el
programa .4go y el programa .4gi.

s..f.2. NoMBRE Dt] ¡-UNCIONUS

[-os nombrcs de las tunciones en Informix están dados de dos maneras:

I-a primera denominada como simple que nos indica el tipo de función y el nombre
descriptivo dc la íLnción. como por ejemplo:

Nombre descriptivo de la función
'f ipo de luncitin

Y la segunda denominada coÍno compuesla que nos indica el tipo de f'unción. el grupo
abrsviado y el nombre descriptivo de la función. refiriéndose a grupo abreviado a la
acción a la que está dcstinada la lunción, tal como sc muestra a continuación:

GRUPo ABREVTADo DE FuNc¡óN
Irunciirn de mantenimicnto
F'unción de consulta

rpt F'unción de repote

Así. en todo aquello que amerite que el nombre de la función sea compuesta por más de
d<¡s nombres. el nombre de lo denominado grupo ira de fbrma abreviada, como por
ejemplo:

Sim plc:
F'ormato:

Compuesta:
Formato:

crea-defecto( )
XX...n XX...n( )

mcnu_mant_dcf (jctos( )
XX...n XX...n XX...n

Nombre descriptivo de la función
Grupo abreviado ¡ Í
f ipo de función 6ftt I

-.1
I

ft t)c()tll Cupítukt5-Pú¡lina- T.SP()L

mxnt
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5..I.3. NOMBRE DE RI]PORTES

XXX XX...n

Nombre descriptivo del reporte
Identilicador del reporte

Cabe indicar que INFORMIX contiene una función REPORT que genera los reportes
como a¡chivos textos y los envía a Ia impresora.

En el desa¡rollo de esta tesis. el nombre de la función REPORT y el nombre del archivo
generado sení,n iguales, es decir que cada función REPORI' generará un archivo del
mismo nombre de la función REPORT, el cual esta¡á formado por tres caracteres (rpt)
que indicará que se trata de un reporte y de un nombre descriptivo del reporte según sea

el caso o del nombre ISO9000 dado al reporte según los formularios que se manejan en
la planta. como por ejemplo:

XXX XX...n

Nombre descriptivo del rcporte
Identificarior del rcpone

Nombre IS09000 del formulario de planta
ldentifi cador del reporte

Nombre descriptivo de la v¿riablc

Reporte:
Formato:

Reporte:
l'ormato:

rpt_defectos
XXX XX...n

rpt_fsa022
XXX XX...n

Tipo de dato de la variable
Tipo de variable
Lelra v = variable

Los nombres de las variables en Inlbrmix esüin dados por un identificador de la variable
y el nombre descriptivo de la va¡iable.

[]lX ()]l ( u?íÍulo 5 l,tiginu .\ [.s],()1.

e
B

{9P

5.¡."1. \oliltRll l)E \'^RIAltLlls

Identificador de la v¿riable
)
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El identificador de la variable esá formado por una letra iv) que especifica que es

variable, un identificador que especifica el tipo de [a variable y un idenlificador que

especifica el tipo de dato de la variable, así: vgr - vgd - vga - vlr - vld - vla. tal como se

muestra a continuación:

IDENTTFTcADoR DE VARTAaLES

COMPoNENTE IDE\TlFr( ADoR DEscnrpc¡ó¡i
l,etra que especifica que se

está definiendo una
VARIABLE

Tipo de Variable

Tipo de D¡to dc
la Variable

I

Variable (il.OBAl-
Va¡iable LOCAL
Variable tipo REGISTRO
Variable tipo DATO de
INFORMIX: char. integcr.
dale. smallint, etc
Va¡iable tipo ARRLGLO

r
d

a

IJemplo

Variablc:
I ornrxto:

Variable:
Formato:

vgr_8rupo
XXX XX...n

vld_nombre
XXX XX...n

Nombre descriptivo de la vadable
Identificador de la variable

csP
t'
á". '

;-)

EDCOÑI CapítuloS-Ptigina9 ESP()t-
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de programación
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6. PLAN DE CODIGOS

MÓDULO CONTROL DE INYENTARIOS
MATERIA PRII}IA Y PRODUCTOS EN PR(rcESO

VERSIÓN I.O

Emprese:
ENVASES I)F],I, t,I]'()RAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

CODIGO: Grupo dc Materias Primas. Código de Ia Medida del Producto

Descripción

xxx

Sccucncia asccndentc

Tipo: Sccuencial Formato: CHAR Longitud:3

MÓDI'LO CONTROL DE II\TVEI{TARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I,O

Empresa:
Autores;

(iina Sarango
Stalin ZavalaEI\'ASF]S I)T],I, I,IT0RAL S.A.

(' DIGO: Materias Primas. Materias Primas por Proveedor, Número de la Bobina

xxxxxxxxxxxxxxx

C()mpuesto

Tipo: Asignado Formato: CHAR Longitud: l5

[:t)co]!t Caphulo 6- Ptigina I usPoL

Descripción
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MÓDULo CoNTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

Emprcsa:
Autores:

Gina Sarango
Stalin T.avalaI'NvAS¡],S DT,L LITORAL S.A.

C] Dl(;O: -I'i¡r de Movimientos

n

\\\

Secuencia ascendente
Tipo de Movimiento (l = Ingreso, E, = Egreso)

Tipo: Ciompuesto Formrlo: CHAR Longitud: -)

MÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

E,mpresa:
Autores:

Gina Sarango
Stalin Zavala[_\\.\§t-s t)uL t-tr'oR,\L s..\.

CODIGO: Númcro tlcl Movimien to (Cabecera y Dctallc dc Movr n'l ientos). N i¡ml'ro
del Proceso (Línea bamiz,rdo. Desperdicio. Linea Ciz¡lla. [-inea de Producción).
Número de la Requisición. Número del Pallet

Descripción

xxxxx

Secuencia ascendente

'l'ipo: Sr:cucncial l-ormato: INTIIGER Longitud:5

EIX'()M Capítulo6-Priginu2 ¡ts t,()1.
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MÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O
Autores:

Gina Sarango
Stalin 7-avalaEN\'ASES DEL I,ITORAI- S.A.

('ODl(iO: Ilodcga

x

Sccuencia ascendente

'I'ipo: Sccucnc ial J'ornrato: ('llA[{ Longitud: I

N,IÓNUIO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

CODIGO: Número del Renglón o Línea de Detalle (Dctalle de Movimicntos,
Desperdicio. Detalle de Ia Requisición), Número dcl Dcl'ccto. Número del Bolsillo

Descripción

xx

Sccuencia asccndentc

Tipo: Sccucncial l,ongitutl: 2

E DCOI}I Capítulo 6- Páginu -l ESP()I,

Lmpresa:

I)cscripcirin

I,

Empresa:
ENVASES DEI, I-ITORAI, S.A.

I,

Formato: SMAI-l.lN I'
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MÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PR(rcESO

VERSIÓN 1.0

Empresa:
ENVAST]S DEL I,ITORAL S.A.

( (ir) l( i( ): l'ror ccdor

Descripción

\\\\\

Tipo: ('ornpucsto Longitud:5

MÓDUL0 coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I,O

Emprcsa:
Autores:

Gina Sarango
Stalin Zavala

CODI(iO: Númcro dcl Bulto

Descripcién

xxxxxxxxxxxxxxx

Sccucncia ascendente

f' it
Tipo: Secuencial Form¡to: CI I¡\ Il Longitud: .l I '.1

3

¡¡--.J

Etx'()l\f Capítuht6-PtíginuI l.sPoL

Conl¡ol de Invenlarios Male a Ptimu y Produclos en Proceso

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Secuencia ascendente
Tipo de Proveedor
(R:Ventas.C=Compras)
[.etra P = Proveedor

Formsto: CI IAR

ENVASES DEL LITORAL S.A.

4
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MÓDULo CONTROL DE I¡MENTARIOS
I}ÍATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

Autores:
(iina Sarango
Stalin 7-avala

(l DIGO: Sección de Planta, Línea dc Producción. Secuencia de Embarque del
Pedido de Importación, Secuencia del Artículo o Producto 'Ierminado, Engomadora"
Homo

Descripción

xx

Secuencia ascendente

Tipo: Secucncial Formato: CIIAR Longitud:2

MÓDULO CONTROL DE IIYVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN 1.0

Ilmprcsa:
ENVASES DIiL I,ITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

CÓDIGO: Tipo de Materia Prima. 'fipo de Cortc, Tipo del Def'ecto. 'l'ipo del Bamiz.
Tipo de Transacción (sum_rst). Turno de Trabajo. Tipo de Requisición

Descripción

X

'f ipo Materia Prima
(H = Hojalata, B = bamiz, G = Goma, etc)
f ipo de Corte (S = Scroll. R = Recto)
Tipo del Defecto (B = Bulto. O : Bolsillo. L=Línea/kod)
Tipo del Bamiz (I = Interior. E - Exterior)
Tipo 'Iransacción (+ = Suma lngreso. - : Resta Egreso)
Tumo de Trabajo (l = Mañana" 2 : Noche)
f ipo de Requisición (f = Compras, B - Bodega)

Tipo: Asignado F'ormato: CHAR Longitud: I

EDCOIlt Capítalo6-Página5 ESPOL

Emprese:
ENvASES DEL LITORAL S.A.
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MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO
VERSIÓN I.O

M LO CONTROL DE TNVENTARIOS

Autores:
Cina Sarango
Stalin ZavalaEN\'ASI.]S DEL I-ITORAL S.A.

DI(iO: Númcro del Pedido de ImportaciónC

Descripción

Secuencia ascendenlc
Dos Últimos digitos del Año
(05 :2005. 06 = 200ó. etc)

xx/xxx

Longitud:6Tipo: Compuesto Formato: CI IAR

MÓDUL0 coNTRoL DE INYEI{TARIOS
}IATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

limpresa:
ENVASF],S I)EI, I,ITORAL S.A.

CÓDIGO: Artículo o Producto Terminado

Descripción

xxxxxxxxxxxxx

Medid¿s del producto
(307108 = 307x108. {00. etc)
Clase del Producto
(01 : linvases.02 = Tapas. etc)
Tipo del Producto

1l = Sanitarios.2 = Industrial)

Tipo: Compuesto Formato: C'l IAR )Longitud: 13 '

[.t)( ()!t Capítuloó-Páginaó ESP()1.

[imprcsa:

lAutores:
I clnu Sarango
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MÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERTA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

[.mJrrrsa:
Autores:

Gina Sareurgo

Stalin ZavalaENVASES I)EL LI'I'ORAL S.A.

CODIGO: Animcs

Descripcién

\\\\\\

Dos dígitos del nres
(03 = Marzo. 04 = Abril. 05 = Mayo. etc)
Cuatro dígitos del Año (2005, 2006. etc)

Tipo: Compucsto Formato: CIIAR Longilud:6

MÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

I]NVASES DEI, I,ITORAI, S.A.
Empresa:

Autores:
Gina Sarango
Stalin T.avala

C0Dl(lO: Núntcro del Rodillo
Descripción

xx

Sce ucncia asccndcnte

srSP!
Tipo: Secucnc ial F ormato: lN.l lr(; I:lt Longitud: 2

t.t)( ( )!l Copítulo 6- Página t t.sP()1.
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MÓDULO CONTROL DE II\TyENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PR(rcESO

VERSIÓN I.O

Empresa:
T]N\'ASES DEL LITORAI, S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

CÓDIGo: 'l'ipo del Producto, Tipo de Justificante

Descripción

\\

Tipo de Producto (2P = ) Piezas, 3P : 3 Piezas)
Tipo de Justificante
(FA : Factura. ND : Nota Débito. NC = Nota CÉdito)

Tipo: Asignado Formato: Cll¡\R Longitud:2

MÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

Empresa:
Autores:

Gina Sarango
Stalin Zavala

CODIGO: Número de pasadas del Bamiz

Descripción

x

No. Pasadas (l = ler. Pase.2 = 2do. Pase,3 = 3er. Pase)

Tipo: Asignado Formato: SMALI.IN'l' Longitud:1

EI)(Otlt

Manual de Diseño
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MÓDTTLO CoNTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

Empresa:
Autores:

Gina Sarango
Stalin Z¿valaENYASES I)EL LIT0RAI, S.A.

CóDIGO: Número del Justificante. Número de la Orden de Compra, Número del
Ingreso a Bodega

Descripción

xxxxxxxx

Secuencia ¿¡-sccndente

Tipo: Asignado Formato: CI IAR Longitud: ll

DULO CONTROL DE INVI,NTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCE§O

VERSIÓN I.O

M

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala]]NVASES DEL LITORAL S.A.

Descripción

xxxxxx

Secuencia ascendente

Tipo: Secuencial Asignado Formato: Dti('IMAI- Longitud:6.0

Capítulo ó- Página 9 [_sl,( ) t.

Empresa:

CÓDICO: Número de la Nota de Entrega
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MÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
T{ATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN PROCESO

VERSIÓN I.O

limpresa:
E,N\',,TSt]S I)T]I, LIToRAL S.A.

Autores:
(i ina Sarango
Stalin Zavala

(l()DI(iO: Númcro de la Ordcn dc Producción

Descripcirin

\\\\\

Sccuencia asccndentc

Tipo: Secuencial Formato: SMALI-lN1' [.ongitud: 5

r'i.) )a
'.3
.;,

,l I¡l
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7. MODELO ENTIDAD RELACIÓN

7.I. MODELO LOGICO
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7.2. MODELO FISICO

I t 4
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8. DISEÑO DE ARCHIVOS

8.I. TAIILAS MAESTRAS

II.I.I. 'I'ABLA DI] (;RI:POS DE MATE,RIAS PRIIlIAS

Pásina l/tMÓDU[O CONTROL DE TNVENTAR,IO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fecha / dke[o:
l9/S€É/2005

F.cbr / últlnr ¡ctualbrcilitr:
l9lscÉ/2005

ENVASES DEL LITORAL S.A.
Empresa:

Auto1e3:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Bssc D€ Dstos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Maestra

l,ong. Reg.:
0 b¡es

Nombre de Tabla:
mp_Brup,o

Descripción: Grupos de Materias Pri¡nas

Descripción de C¡mpos
No. Nombre -I'ipo Long. Descripción PK TK Nulo

grp_codigo C HAR Codigo del grupo
de materia prima

Ntr

Nogrp descrip CTIAR -.i 5 del
materia

Descripción
grupo de
prima

grp f'eccre DATII Fecha de crcación
del grupo de
materia prima

Nt¡

Ntr.l grp_usuano (.IIAR I5 Usuario que

registra el grupo de
materia prima

Si5 grp estado ('l tA R I Estado del grupo de
materia prima. Ej.:
A=Activo. B=De
Baja

d$P

Observsciones:
IDX - I'k_grp (grp_codigo)

EDCoM Capítulo E - Página I []sPoL
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Munuol tl¿ Diseño Cont¡ol de Ineenlarios Maleña P ma I Pruduclos en Prot'¿stt

8.I.2. T'ABLA DE MATERIAS PRI]\IAS

MÓDULO CONTROL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
vERSrÓN r.0

Pigine l/l

Fechr / dis.ño:
l9lscpt/2005

Fcch¡ / últim¡ rctuelk¡ciiln:
l9/S€pr/20o5

l)mpresa:
T]IiVASES DEI, LI'I'ORAI, S..{.

Autores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabla:
nrp rnatcriaprinra

Bas€ De Det@:
SaOl (Sistema

Administrativo [nlit S.A.)

Tipo:
Maeslra

l,ong. Reg.:
0 hlres

Descripción : Materias Primas
Descripción de Campos

li o. \onr brc 'l ipo Long. I)csc ripción PK rK Nulo
I mtp cotl igo ( l l,\ lt l5 Codigo de

maleria pr¡ma
la Ntr

mtp_descr¡p ( ll,\l{ 50 Descripción de la
materia prima

No

cod_bdg ( t tAR I Código
bodega

de la No

.l grp_codigo ( l tAIt I Codigo del grupo al
que peñenece la
matcria prima

No

5 mtp pararc (.I IA R l0 Partida arancela¡ia Si
(, mtp undmed CHAR 5 Unidad de nrcdida No
1 nltp stock I)lr(' ( r 1,2) Stock en bodega No
ll mlp stkmax I)l:(' ( il.1) Stt¡ck nráxinro No
() mtp stkmin t)[(' ( I I.l) Stock mininto No
10. nrtp stkord I)t_( ( I l.:) Stock de rcorden Ncr

mtp cstpml I) Ir( (13.10) Costo promedio l\ ()

t2. mtp cstant I)trC' ( 13. r0) \r'
I .1. nltp lcccrca I)A I I: fecha de creación

de la materia prima
No

I .1. mtp fechaja I)A I Il Si

l5 nrtp f-ccLrinrp tJA-I'}: Fecha de última
importación

Si

tó mtP_estado ( t l¡\R I Estado de
maleria prima

la No

t7. Irtp us() ( lii\R .i0
Uso de la materia
pr¡ma

No

I {,t nrtp ubica Ct IAR r5 tJbicación de
materia prima

la

19. mtp_usuario CHAR l5 IJsuario
registra
prima

quc
materiaIa

Observaciones:
IDX - Pk_mtp (mtp_c(üigo)
FK Fk_mtp_Mg (cod_Mg) references MgOl (cod,bdg)
FK - Fk_mtp_grp (grp_codigo) references mp_grupo (grp_codigo)

a

EDCO}f Capítulo8-Página) ESP0L
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illunual de Diseño Conlrol ¡le Invenlarios Mate¡ia P¡ima y P¡oduclos en Ptoceso

II.I..J. '[AI}LA DE BODE(;AS

Página l/lMÓDUTO C0NTROL DE ¡NVENTARToS
MATER¡A PRTMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fechr / d¡r.ño:
l9lSepr2005

Fecb¡ / últln. .ctu.l¡z¡clón:
l9lsepr2005

Base De Datos:
SaOl (Sistcma

Adminisrativo Enlit S.A

tr)mpresa:
ENVASES DEI, LI]'()RAI, S.A.

Tipo:
Maestra

Auto1e3:
Gina Sarango
Stal¡n Závala

l,ong. Reg.
0 hlres

Nomhrc dc Trbla:
bdgOl

Descripción: Bodegas

Descrimión de C¡mpos
Ntt. lr,/onr b rc 'l ipo Long. Descripción PK FK \ulo

I cod bdu ('l tA R I de laCt'rdigo
txrdcga

No

des_bdg L'I IAIt l0 Descripción de la
bodega

No

res_Mg .10 Responsable de la
bodega

Noc ltAR

.l dir bdg ('l tAR .i0 Direcc ión de la

bodega

Nrr

5 num ent I ) lr(' (6.0) Secuencial del
último número de
entrega rcalizado

No

Observaciones:
IDX - Pk_Mg (cod_bdg)

.PA
, "r¡l

=,,Ja
. /,É
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tlunual de Di¡eño Conl¡ol de Invenlarios Male¡ia P¡ima y Pruductos en Prcceso

8.t.{. 'I',Al}LA t)E 1'IPOS I)E M()VTMIUNTOS

MóDULO coNTRoL DE I¡IVENTARIo§
MATER¡A PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Páqins l/l

Fccbr / disa6o:
l9lscpü2005

Fcchr / últlm¡ ¡clueliz¡ci¡ln:
l9/Sept/2005

l)nr presa:
ENVASES I)E,L LIT()RAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin ilavala

Nombre de Tabls:
mov0.j

Base De l)etos:
Sa()l ( Sistcrna

Administrativo trnlit S.A. )

Tipo:
Maestra

Long. Reg.:
0 bvtes

Dcscripción: I ipos dc Mor imicntos
Descripción de Crmpos

\o. \omhre 'l'ipo Long, Descripción PK TK fukr
I cod mol C'IIAR Código del tipo de

nlo! rmrcnt()
No

cod bdg C'I IAR I Cr)digo
bodega

dc la No

J des mov C'I IAR i5 Descripción dcl
t¡po de movimiento

No

.l sum rst C HAR I Identifica si el ti¡r
de movimiento
creado debe sumar
o restar

No

) sla rmp C}IAR I Estado
irnpresión

No

nuril ilnt lNl l'.(il,R Secuencia del 
I

penúltimo número
grabado del tipo dc
movimiento

No

1 ult nunl lN ltr(;lrR Secucncia del
último número
grabado del tipo de
movimiento

\-o

It l'ec act t)ATll Fecha de
actualiación del
tipo de movimiento

\tr

9 cod usu Código del usuario
que registra el tipo
de movimiento

No

t0 abr nrov (.I I AR l0 Abrev iatura del
tip() de movimiento

Nrr

Observ¡ciones:
IDX - Pk_mov (cod_mov, cod_Mg)
FX - Fk_mov_Mg (cod_bdg) referentes MgOl (cod_bdg)

u t)( ()\t CtrpituktS-PtiginaJ ¡:SPOI,

I
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Manuul de Di;eño Cont¡ol de lneentarios Maleda Primu ¡ Productos en Progggg

tt.l.5. TAIII-A I)E PR()\'lllllx)Rus

MÓDULO CoNTROL DE TNVENIAR¡OS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN r -0

PAgltr¿ ll2

Fcch¡ / discño:
I g/Scpt/z005

Fechr / últin. ¡clu.liz¡c¡óo:
l9ls€pt2005

Emprcsa:
ENVAS}]S DEL I,I1'oRAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Z¿vala

Nombre de Tabla:
prv'09

BNse De Drlos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A,)

Tipo:
Maestra

l,ong. Reg.:
0 blrcs

Descripción: Provecdores
Descripción de Campos

No. Nombrr 'l'ipo Long. l)escripción PK [-K Nulo
I codjrv C'I I AR Ctidigcr

provccdor
del No

sta_pn ('ttAR I Tipo o estado que

especifica que es
proveedor

No

_) tAl s()c (.IIAR Ít0 Razón social del
proveedor

No

I ¡l()nl c()m (.IIAR .10 Nombre Comercial
del proleedor

No

5 num ruc

d ir__¡:rv

(.I I AR l4 Número del ruc del
proveedor

No

6 C IIAR 70 Dirección
provcedor

dcl No

7 clu pn C HAR l0 Ciudad
proveedor

dcl No

8 tel pr! (.HAR 7 Teléfono
provecdor

dcl \i

\i9 fhr prr C'tIAR 1 Fax dcl proveedor

10. cas prv ('t IAR l0 Casilla
prol'eedor

rlcl Si

. cta co¡ C'HA R 1 Cuenta contable I

asociada al
proveedor

No

tl cta co2 ( llAR 7 Cuenta contable 2

asociada al
proveedor

No

NoIJ cta co3 (.I IA R 7 Cuenta contable 3

asociada al
proveedor

fecha de creación
del proveedor

Ncr

t5 f'ec_baj DA-f Il Fecha de baja del
proveedor

S¡

Observaciones:
IDX - Pk_prov (cod_prv )

t.I)c() !t CapituloS-Página5 ESPOL
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,Vunual de Díseño Cont¡ol de Inv¿nlarios Mate¡ia P¡ima y Produclos en Pntcesl

MÓDUL0 coNTRoL DE TTWENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PR,OCE§O
VERSIÓN I.O

Ple,im 212

FGch¡ / d¡!c¡o:
l9/Sept/2005

Fechs / úh¡D¡ rctu¡liz¡ción:
l9i Sept/2005

Em presa:
ENVASES DEL LI'[ORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin ilavala

Nombre de Tabl¡:
prv09

Bese De Detos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Maestra

Long. Reg.:
0 bytes

I)esrripcirin: llro\ csd()res

Descripción de Campos
No. Non¡brr 'l'ipo Long. l)escripción PK IK Nulo
Ió c()n_esP CI IAR Especifica si el

proveedor es
Contribuyente
Especial

No

l1 cotl tpg CIIAR Codigo de la forma
de pago del
proveedor

No

I13 e-mail CHAR 40 E-mail
proveedor

dcl No

l9 norlrjar ('HAR ll Nombre dcl
del proveedor

pars No

20 lin vta CI IAR 25 l,inca de venta del
proveedor

No

ll. aul sn CI IAR l0 No. Autorización
del sri del
proveedor

No

tnon ttn C'H AR -l Moneda de
transacción con la
que trabaja el
proveedor

Ntr

()bsen acioncs:

iio¿
- \..s¡

':§
-.ta

nt)c()tll CapítuloE-Púginaó usP()t.
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,Vonuul de Diteño Conlrol de Invenlarios Msleria Prima I P )duclos ¿n Ptoceso

MÓDUT.o CoNTROL DE TNVEN.TAR¡oS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
vERSrÓN l.O

Pásinr l/l

Fech¡ / dhello:
l9/Sept/2005

Fcch¡ / últim¡ aslüalizsc¡¡i¡:
l9lSepü2005

Em prese:
Autores:

Gina Sarango
Stal¡n ZavalaENVASl]S Df L LITORAL S..A.

Nombre de Tabl¡:
prtOl

Base De D¡tos:
SaOl (Siste ma

Administr¿tivo [nlit S.A

Tipo:
Maeslra

[,ong. Reg.:
0 by-tes

l)escri n: I)roductos I erminados
de Cam

l..o. ñ.'onrbre -I'ipo Lonq. Descripción PK ['K \ ukr
cotl art CIIAR l-1 Ctidigo dcl art Ículo No
sec rl CI IAR Secucnc ia

art íc u lo
tlel No

des an ( 
^R

i0 Descripción
artícu lo

del No

l fec cre DATE Fecha de creación
del a¡ticulo

No

5 lcc ba ja DA It: Fecha dc baja del
art ícu lo

Si

() csl an Dt:C (8.2 ) Costo dcl artículo l\o
\r,7 prc art DtrC (e.7) Precio del artículo

ti cod med Ct IAR Codigo de la
medida del anículo

No

0bservaciones:
Itlx Pk_prt (cod_an)

IJ.I.6.'I'ABI,A DE PRODTI(]TOS TT]R}IINAIX)S

a
. '..:
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,Vunual de Diseño Cont¡ol de Inventa¡ios Mate¡ia P¡ima P¡oduclos en Proceso

8.t.7. TABLA DE ESPECII.'I(]ACIÓN DE LA V¡SCOSIDAD DEI. BARNIZ

Páginr l/lMóDU¡..O CONTRoL DE INVENTARIOS
MATER,IA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fechr / d¡scño:
l9lscpt/2005

Fech¡ / últ¡ms lctu¡liz¡ciil¡:
l9lSepü2005

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavalal.NvAst:s t)l:t- l.l l ()RAl. s.A.

I)m presa:

l)l:scri iflcacitin de la Viscosidad dcl lJar¡rr¿n: l:s
Desc

Long. Reg,:
0 by,tes

Tipo:
Maestra

flombre de T¡ble:
mp cspviscbnz

de Crm
¡Ki.io. Nombrc Tipo Long. [)rsc ri ¡rcirin PK Nuk¡

NtrI mtp_codigo CHAR Codigo de la

maleria prima.
Código del Bamiz.

evb lir¡rmin SMAI,t,IN'I' Límite mínimo de
operación por
segundo.

No

crb linrnrax [,ímite máximo de
operación Por
segundo.

Ntt

0bserv¡ciones:
IDX - Pk evb (mtp codigo)
FK - Fk_evb_mtp (mtp,codigo) references mp_materiaprima (mtp_codigo)

s
.$

'¡

ED( O tvt CapítukrE-Página8 E§F()L

Bsse De D¡fos:
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Conlrol de Invenlarios Mate¡iü Ptima y Productos en P¡oceso

II.I.II. TABLA DE ESPT](]IFI('ACIONES DT] LA HO,IALATA

Pásina l/lMóDULO CONTRoL DE INVENTARToS
MATERTA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rc8§O
VERSIÓN I.O

Fcchr / dbeio:
I 9/§€pt/2005

Fcchr / últlmr rctü¡liz¡ciil¡:
t 9/Sept/z005

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

limprcsa:

Nomhre de Tebh:
nrp_cspho.¡alata

B¡se De D¡los:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Maeslra

Long. Reg.:
0 bvtes

Descripción: Especificaciones de la Hoialata
Dcscripción de C¡mpm

No. Nombre Tipo l-o ng. Descripción PK }K |{ulo
('IIAR t5 Ctüigo

nrateria
Código
hojalata

de la
prima.

de la

\rrI mtp_codigo

eph tipolata C }1AR Tipo de la hojalata.
Lj: ETP=hojalata
electrolítica.
TFS=hojalata
cromada

No

eph_espesor I) t:(' (5.3) Espesor de la
hojalata en mm,

No

.t eph_ancho DI:(' (5.2) laAncho de
hojalata en mm.

No

i cph_largo D[(' (s.2) Largo de la hojalata
c¡t n ll

Si

Dureza o temple de
la hojalata. Fj: 'tl,
DR3. DR8. etc

No6 eph_dureza CIIAR

,IGJ
Observ¡ciones:
IDX - Pk_eph (mtp_codigo)
FK - Fk_eph_mtp (mtp_cuiigo) references mp_materiaprima (mtp codigo)

9¿-E
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,Vunual de Diseño Control de Invenlo os Male a Primo ¡ P¡oductos en P¡oceso

8.I.9. TABLA DE ESPEC¡FICACIÓN DE LA RESERVA DEL BARNIZ POR
PRODUCTO

Pigina l/lMÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN r -0

Fcchr / di!.ño:
l9/Sept/2005

F€che / últim¡ acau¡lizrción:
l9/Scpt/2005

Er-VASES t)Et. t.ITORAl. S.A.
Emprcsa:

Au tores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Tipo:
Maestra

Long. Reg.:
0 bltcs

Nombre de Tabla:
mp_esprcsbnz

B¡se De D¡tos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlil S.A.)
iflcación de la Reserva del Barniz por Producto

Descripción de Campos
l)escripcirln: [rspec

No. Nonrbre Tipo Long. Dr:scripción PK t'K Nulo
| _-l Código del artículo.

Codigo del
producto terminado

NoI cod an CIIAR

( l tAR 'Iipo del producto.
Ej.: 2P=2 piezas,

iP=3 piezas

Ntr

crb diamenvase SMA I,L INI' dslI)i¿irnctro
en\ a5c

Ntr

I)tr(' (3.t) Ancho ideal dc
opcración en nrrn.

No

crb anchonrin DtrC (l.l ) Ancho mínimo de
operac¡ón en mm.

Ntl

"qObservaciones:
IDX Pk_erb (cod_art, erb_tipoprd)
F K - Fk_erb_pñ (cod_af) references prtOl (cod_arl) )

'Ec^
rS

EI)COM Capítukt E - Ptigina l0 ESPOL kA3
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Mtnual l¿ Diseño

8.I.IO.TABLA DE E,SPECIFICACIÓN DEL PESO SECO Y TEMPE,RATURA
DE CURADO DEL BARNIZ

Págin¡ UlMÓDULo coNTRoL DE ¡I\.VENTAIITO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
VERSIÓN I.O

Fccb¡ / disc[o:
I9lScpt2005

Fecha / últ¡Er ¡ctu¡liz.ción:
| 9/Sept/2005

Autor§:
Cina Sarango
Stalin Z¡vala

E m prcsa:

Nombre de Trbla:
mp_esppseco,curbnz

B¡sc De D¡tos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
M aestra

Long. Reg.:
0 b¡tes

Descripción: Especificación del Pcso Seco Y Temperatura de Curado del Barniz
Dercripción de Cempos

t'KNo. Nombre Tipo Long. Descripción PK Nukr
|-l Código del articulo.

Codigo del
producto terminado

t\ ()cod an CHAR

cpc_tipoprd Tipo del producto.
Ej.: 2P=2 piezas.

3P:3 piezas

No

l
'l'ipo del barniz.
Ej.' I=lnterior.
E=Exterior

\o.l epc_tipobnz CHAR

{ ePc_numpase SM¡\l.l.lN I Número de pasadas

del bamiz en la
lámina. [ij.: lero.
2do o 3er pase.

cpc_prdenr CIIAR l0 Producto a envasar.
Fj., pasta de
tomate, sard¡na, etc

Ntl

(¡ epc_codbnz CTIAR t5 Código del barniz
del proveedor.
Código altemo del
bamiz dent¡o de la
cmpresa

No

epc_limmin I) t:(' (3.1) Limite mínimo
operación

e¡1m2.

de
cn

Nt¡7

8 epc_limmax l)tr(' (3.t) Límite máximo de
operación en
grlm2.

No

SMA LLIN'I' No9 epc_tmpcur

Observeciones:
IDX - Pk_epc (cod_art epc_tipoprd, epc_tipobnz, epc_numpase)
FK - Fk_epcjñ (cod_art) references prtOl (cod_art)

9¿
,»

Fl

T,SPOI,EDCoM Capítulo I - Página I I

Cont¡ol de Inventa¡ios Materia Prima y Produclos en Proceso

T]NVASES DEI, I,ITORAL S.A.

I I I

t.
I

CHAR | 2

I I

I

No

I

5.

I I
I

I Temperatura de 
I

I curado del bamiz I

len'c. I

I

I



Manuul de Diseño Cont¡ol de lnvenla¡ios Materia P¡ima v Produclos en Pruceso

8.I.I I.TAI}LA DE ESPECI}'I(]A(]IoNES DE TINIDADT]S POR LAMINAS

MÓDULO CONTROL DE ¡¡IVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Página l/l

Fcchi /dk 0o:
l9lscpt¿005

Fechr / últ¡m¡ rcturliz¡c¡ón:
l9/Sept/2005

Empresa:
EN!',AS¡:S t)EL t.l't()RAl. S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre dc Tabl¡:
mp undxlam

Bas€ De Drtos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Macstr¿r

Descripción: [')spec ificac iones dc Unidades por Láminas
Descripción de Cempos

No. \onl hre 'I ipo Long. Descripción PK I.'K N ukl
I cod art CHAR l,l Código del

prtüucto terminado
\rr

uxl_tipoprd C IIAR Tipo del producto.
Ej.: 2P:2 piezas.

3P=3 piczas

No

\ttJ uxl_tipocorte CHAR I Tipo de corte de la
lámina. Fj.: Scroll
o Recto

.t uxl espcsor de la No

) uxl ancho I)L(' (s.2) Ancho de la lámina No
6 uxl largo I)l:(' (5.2) Largo de la lámina Ntr

url largomin DIrC (5.2 ) Largo mínimo de la
lámina

No

ti uxl largonax DlrC (5,2) l-argo máximo dc
la lámina

\r¡

9 uxl invesmin I)LC' (5,2) Valor de retenga e

investigue mínimo
No

l0 url invcsmax 1)L(' (5.2) Valor dc retenga e

investigue márimo
lt. uxl tirasxlam SMAI,I-IN I Número de tiras

por lámina
No

t2 uxl_prdxtira SMAI-I-IN'I' Número de
produc¡os por tira

No

I.l uxl prdxlam SM A I, LINl' Número
productos
lámina

de
por

No

t .l. ux l_despxlam I)lr( (8.7) Valor
desperd icio
lámina

\o

t5 uxl- despxt ir I)lr(' (8.7) Valor del
desperd icio por tira

Observ¡ciones:
IDX - Pk_ uxl (cod_art, uxl_tipoprd. uxl_tipocorle)
FK - Fk_uxl¡n (cod_art) references prt0l (cod_art)

p¿
'.h
't:t

l:tx'()It Capítulo I - Páginu l2 fSPOL
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Manual de Diseño Con!¡ol de Invenlarios Materia Prima y Produclos en Proceso

It. I. I 2. TATILA T)E TE1!T PERATI.l RAS I)T] HOR:I-OS I)I] lIARN IZ,AIX)RAS

Págin¡ lf¿MÓDULO CONTRoL DE INVENTAR.IOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fecb¡ / dkclo:
l9/ScpVz005

Fech¡ / últim¡ ¡cluslizrckin:
I 9/Sept/2005

Autor€s:
Gina Sarango
Stalin ZavalaII\VASES DI]L I,ITORAL S.A.

Em presa:

Nombre de Tabl¡:
mp temp€r

Base De D¡tos:
SaOl (Sistcma

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Maeslra

Long. Reg.:
0 hvtcs

Descripción: 'l'emperaturas de Uomos de Bamizadoras
Descripción de Cempm

i{o. Nombre Tipn Lonq. Descripción PK rK N ulo
sec_cod igo CHAR de laSeccirin

I)lantr
No

lin_codigo ( IIAR dc
donde

Línea
producc ión
está el homo

tmp lamxmin SMA I - I,INI' Láminas por
nrinulo. Velocidad
de la linea

\rr

.l tmp tnrpc uf SMA LLINT Temperatura de
curado del homo en

'c.

No

tnrp zona I D[(' Zonal. Parámetro
que establcce la
temperatura dcl
horno

No

ó tmp_zona2 I)l:(' (s.2) Zona2. Parámetro
que eslablcce la
temperatura del
horno

No

lmp zonal t)tr(' (s.2) Zona3. Parámetro
que establece la
temperatura del
homo

No

\oIt tmp_zona4 t)lr(' ( s.2) Zona4. Parámetro
que establece la
temperatura del
horno

tmp_zona5 DLC (s.2 ) Zona5. Parámetro
que establece la
temperalura del
homo

t\()

es
Observrciones:
IDX - Pk_tmp (sec_codigo, lin_codigo, tmp_lamxm¡n, tmp_tmpcur)
FK - Fk,tmp_lin (sec codigo, lin_codigo) references mp_linea (sec_codigo, lin_codigo)

#
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Manual de Diteño

MÓDUI,O CONTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PR(rc8§O
VERSIÓN I.O

PAzi¡s 212

Fccb¡ / disolo:
l9lSepü2005

Fcchs / úhirn¡ rcturllz¡clón:
l9is€pt12005

Empresa:
f IiVASES DEL LITORAL S.A.

Aütores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabla:
mp_temper

Bese De Detos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Maestra

Descripción: Icmperaturas de ] lornos dc llarniz-adora-s

Descrípción de Campos
No. Nombre Tipo Long. Descripción PK ['K Nulo

NoIO tmp_zona6 f )Il( (s,2) 7,ona6. Parámctro
que establece la

tempcratura del
homo

lt. lnrp prchcat t)[(' (s,2) Prchcat. Paámetro
que establece la

temperatura del
horno

No

A
k)I9

()bsen'¡ciones:

p¿

j}
t!

ulx oll Capítulo E - Página l1 ESPOL
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tvunual de Diseño Cont¡ol de Inventarios Materia Prims ! Ptoduclos en Proceso

8.I.I3.TABI,A DE LINT]AS DE PRODI.]CCION

Pásina l/l
Fccbr / dirc6o:

l9ls€pü2005
Fcch¡ / últim! ¡ctu¡liaclóo:

I9lSept/2005

MÓDULO CONTROL DE INVENTAR,TOS
MATER¡A PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Aulores:
Gina Sarango
Stalin Zavalaf NVAST]S Df L t,IT()RAL S.A.

Em presa:

Bas€ De Datos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Macstra

Long. Reg.
0 bvtes

Nombre de Tabl¡:
mp_linea

Descripción: l.íneas dc I'rtxluccitin
Descripcióo de Campos

.r.'o, \ombrc Tipo Long. l)cscripción PK lK N ulo
(.I IAR Codigo de la

sección de la planta
NoI scc coti ir¡o

C AR Código de la linea
de pnxlucción

l\()

(]I IAR l0 Descripción de la

linea de producción
Nolin_dcscrip

Nr'r

,qP
t_¡"1.

Obsenaciones:
IDX - Pk_lin (sec_codigo. lin codigo)
F'K - Fk_lin_sec (sec_codigo) references mp_seccion (sec_codigo)

§

t.tx ()lt Capítulo I - Página l5 ESP
,. iS
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Munual de Diseño

8.I.I{.TABLA DE SECCIONES DE LA PLANTA

t

Pásin¡ l/l

Fech¡ / discúo:
l9lS€pt/2005

Fcch¡ / ú¡ün. ¡clu¡liz¡clin:
l9lSept/2005

MÓDU¡.,0 CONTRoL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

INVASES DT]L LITORAL S.A.
tr)mprese:

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Tipo:
Macstra

l,ong. Reg.:
0 bltes

Nombre de Tabla:
nrp seccion

Bas€ De Dotos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)
Descripción: Secciones dc la I)lanta

Descripción de C¡mpos
No. Nombrc I'ipo Long. l)cscripciírn PK tK Nulo

Codigo de la
sección de la planta

Nosec_codigo (.tIA R l

sec_descrip CIIAR ,.i0 Descripción de la
sección de la planta

Nr'r

., sec estado CI IAR Estado de la
sección de la planta

Ncr

qP

Observaciones:
IDX Pk_scc(scc_codigo)

El)(l()l!l (upítulo E - kigina ltt ESPOL
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tvanuul ¿e Discño Cont¡ol de Inventa¡ios Materia P¡ima y Productos en P¡oceso

Ít.l.l5.TAI}LA DE DUF'E(r-t OS t)E t-AS l.Alil\AS

MÓDUI' CONTR,OL DE INVENTARTOS
MATERIA PR-IMA Y PR,ODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN r.0

Pácin¡ Ul

Fcchr / dirclo:
l9/Sep/2005

Fech¡ / r¡lt¡ma sctualiz¡ciltn:
l9lSept/20o5

fl m p resa:
E\VASI.S t)t.L t.tTORr\t. S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabls:
mp_del'cclos

Bas€ De Dstos:
SaOl (Sistema

Adn¡inistrativo Enlit S.A.

Tipo:
Maestra

l,ong. Reg.:
0 b¡es

Descri ión: [)efectos dc las Lánrinas
Descri de Cam

No. Nombre 'l'ipo Long. Descripción PK fK ){ ulo
I dcf_tipo (-IIAR I Tipo del Defecto.

Ej.' B=Bulto.
O:Bolsillo.
l,=Línea/Produc.

No

Nol del'nunrcro SMA I,I-INI'
', def descrip C]IAR l0 Descripción

defeclo
del No

l del' cstado CIIAR No

Observacioncs:
IDX - Pk_def (del,tipo, def numero)

)ñ
)

E l)c()Nt Capítulo E - Ptiginu l= ESP()L
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Manual de Díseño Conlrol de Invenlarios Maleña P¡ina v Productos en P¡oceso

8.2. TABT,AS TRANSACCIONALES

8.2.I. TABLA DE CABE(]ERA DE MOVIMIT]N'I'OS

MÓDULO CoNTROL DE TNVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PR.OCESO
VERSIÓN I.O

Página l/2

Fccb. / db.lo:
I 9/§ept/2005

F.ch¡ / últiDr ¡ctu¡lh¡cilia:
l9ls€pt¿0o5

Em presa:
f NVASES DEL LII'oRAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tebls:
mp cabmol

B¡se De Drtos:
SaOl (Sistema

Administr¿tivo Enlil S.A.)

Tipor
Transaccional

l,ong. Reg.:
0 b¡tes

Descripción: Cabecera de Movimientos
Descripcún de C¡mpos

No. Non¡brc 'ripo Long. Dcscripcién PK I.'K Nulo
¡ cod mov C HAR J Código del tipo de

movimiento. Ej:
tol, I02. Eot, E02,
etc

No

cm\' num mo! INTE(;I:R Número secuencial
del tipo de
movimiento
generado
automáticamente

Ncr

cod_Mg ('I lA R Codigo
bodega

de la Ncr

l cmv fecmov I)¿\ I tr Fecha en que
¡ealiza
movimiento

se

el
No

5 cmv-glosa CIIAR 60 Glosa o descripción
del motivo del
movimiento

l\o

6 cnl\ _tipjstf' ('t tA R 'Iipo
justificante.
R=Requisición

del
Fj,

cmv numj stl C'I1A R l2 Número
justificante

del No

8 crxl pn' C HAR ) C(rdigo
proveedor

del No

cmv_procedencia CIIAR 20 Nombre del país de
procedencia de la
materia prima

Observ¡ciones:
tDX - Pk_cmv (cod_mov, cmv_nummov, cod_bdg)
FK - Fk_cmv_mov (cod_mov) references mov0l (cod_mov)
FK - Fk_cmv_Mg (cod_bdg) references MgOl (cod_Mg)
FK - Fk_cmvjrv (codjrv) relerences prv09 (codjrv)

EDC()M Capitulo I - Ptigina llt ESPoL
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,llunuul de Diseño Control de lnventa¡ios Moteriu P¡imu t' Produclos en Proceso

MÓDUI¡ CoNTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCES(}
VERSIÓN I.O

P6zins. ll2

Fcch¡ / discño:
l9/Sept/2005

Fccha / últim¡ ¡clu¡liz¡clón:
I 9/S€pt12005

li m prcsa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autor§:
(i ina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabla:
rrtp cahmov

Bese I)e D¡tos:
SaO I ( Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Long. Reg.:
0 h,-t{rs

l)escripcir'in: ( ¡beccra dc Mo" i¡nicntos
Descripción de Campos

No. Nomhrc 'I'ipo Long. Dcscripción PK ¡-K Nukr
I0 cmv rcferencia ( liz\R 20 Referencia

d(xumento
movimienlo

dcl Si

ll cml numdui ('ltAR IO Número del
DUI:f)ocumento
único de
importación

No

ll. cmY scccst INI lr(;HL Secuencia
costeo

rlc No

r3, cnrv valcst I) f rL' ( r r.2) Valor del costo No
l-t cnl\ cstpnlt DtrC (e.l) Costo promedio No
l5 cntv pcs()nl1) t)LC (e.2) Peso neto total de

la materia prima en
kilos

No

l6 ctlt \ usuarl() ('t IAR l0 tJsuario
registra
movimiento

q u('
cl

No

Nol7 cmv_fecgra DAl ll l-'echa real
grabación
movimiento

dc
del

t cllrr hora ctIAR ll Ilora en

rcalizir
que se

cl
nlo\ llt)tento

Ntr

19. crnv cstado L'IIAR I F.stado

movimiento.
A=Aprobado,
X=Anulado.
T{osteado

del
Lj.,

No

t'.,

()bsen'¿cioncs:

PQ

)u

EDC()}T Capítulo E - Ptigina l9 ESPOIr-\r,
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Manual de Dkeño Cont¡ol de Inven larios Male¡ia Prima ¡, Productos en P¡oceso

MóDULo CONTR,oL DE T NVENTAR.Io§
MATER¡A PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pógins l/2

Fcchr / di¡elto:
I 9/Scpt/2005

Fcrb¡ / últ¡m¡ aclu¡lizrció¡:
l9lSept/2005

Empresa:
ENV.ASI]S DEI- LI'IOR-AI- S.A.

Autor€s:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabh:
mp detmor

Base De Datos:
SaOl (Sistema

Administralivo Enlit S.A.)

Tipo:
Tr¿nsaccional

t ong. Reg.:
0 hrt¡-'s

Descripción: Detalle de Movimientos
Descrimión de C¡mpos

No. Nombre Tipo I-o ng. Descripción PK rK ¡-ulo
I cod mov ( l L\R Codigo del tipo de

movimiento. Lj:
t0l. I02, EOt. E02.
etc

No

l cmv num mov lN.l l:( ilrR Número secuencial
dcl movimiento
generado
automálicamente

No

cod_bdg CTIAR Código
bodega

de la Nrt

.1 dmv_renglon s MA t_1_ tNl' Número del
renglón o linea de
dctalle

No

) dmv seccst SMAt,I,INT Secuencia
costeo

dc Ncr

6 dmv tecmov I)AI E Fecha en que

realiza
movimiento

cl
No

1 dmv_numped CI IAR 1 Número del pedido
con el que se

importó la materia
prima

No

( l Ii\R l Secuencia
embarque
pedido

de
del

No

mtp codigo C HAR t5 Codigo de
materia prima

la Ncr

(ll) Cantidad de la
materia prima

Nr'r

Observ¡cion€s:
IDX - PK_dmv (cod_mov, cmv_nummov, cod_bdg. dmv_renglon)
FK - Fk_dmv_cmv (cod_mov. cmv_nummov. cod_bdg) references mp_camov (cod,mov,
cmv_nummov. cod_bdg)
FK - Fk_dmv_per (dmv_numped, dmv_secemb, cod_Mg, mtp_codigo) relerences per03
(num_1xd, sec emb. cod_Mg, cod_art)
FK - Fk_dmv_mtp (mtp_codigo) references mp_materiaprima (mtp_codigo)

[.tx'()\{ CapituloS-Página20 ¡.sP()1,
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,llunual de Díseño Conl¡ol de lnvenla¡ios Mate?iu Prima y Productos en Proceso

MÓDULO coNTRoL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Púsina 212

Fech¡ / dileño:
l9lSep¿2005

Fecbr / úhim¡ rclu¡l¡2, ción:
l9i Sept/2005

ll mpresa:
I._NVASES l)t L Ltl'ORAL S.A.

Autores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabla:
mp_delmoY

Bsse De D¡tos:
SaOl (Sistema

Adrninistrativo Enlit S.A.)

Tipo:
T'ransaccional

l,ong. Reg.:
0 bytes

Descripción: Detallc dc Movimicntos
Descripción de Campos

\o. fombre Tipo Long. Dcscripcién PK }K fukr
Noll dmv pe«r t)l'( ( il,2) Peso de la materia

prima
I : d¡'l'rr c()slo t)ta( ( r l.e) Costo de la materia

pr¡ma
No

l.i dnr\ csttot I)l:(' ( r r.2) Costo 'f'otal de la
materia prima

No

l.l dmv tcccst t)A1'tl Fecha de costco del

movimiento
Si

li dmv ubicación ( AR ¡0 Ubicación de
materia prima

la No

l6 dmv cstado ('H A lt Estado
movimiento.
A=Aprobado.
X=Anulado.
1'=Costeado

del
F.i.:

Ntr

l7 dmv_ctüprr ( ltAR l.l Codigo del
producto terminado
al que sc asigna la
maleria prima

L\()

t dmr sccpn (.I IA R Secuencia del
pr(üucto terminado
al que se asigna la
materia prima

I

Observeciones:
FK - Fk_dmv_prt (dmv_codprt) ret'erences prt0l (cod-art)

!)

8¡3- .a i I r--.r
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Contnl .le Invenla¡ios Múe o Ptin a ! Produclos en Proceso

8.2.3. TAI}LA DI.] MATE,RIA PRIMA POR PROVET]I)ORI]S

Pásin¡ l/lMÓDUT0 coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PR¡MA V PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

F.cür / dir.ño:
l9/Scpt/2005

F€ch¡ / últ¡ma ¡ctu¡ lizrclótr:
l9lsept/2005

ENVAST]S DEI- LITORAL S.A.
Empresa:

Autor€s:
Gina Sarango
Stalin 7ávala

Base De Detos:
SaOl (Sistema

Administr¿tivo Unlit S.A
Dcscri

de

ión: Materia Prima Proveedores

Tipo:
Transaccional

l,ong. Reg.:
0 bytes

Nombrc de T¡hla:
mp nrtp\prr

No. Nomhre Tipo l-o ng. Descripción PK FK liulo
I mlp_codigo CIIAR t5 CirrJigo de la

materia prima.
Código dcl Barniz

No

cod_prv CIIAR 5 dclCodigo
proveedor

No

l mxp_mtpprv C'I IA R l5 Código del barn iz
del proveedor.
Código alterno del
barniz dentro de la
empresa.

L\O

.l mxp_numpartc (.1 tA R t5 Número de pañe de
la materia prima
por provcedor

No

5 mxp_designacion C HAR l5 Designación de la
materia prima por
proveedor

Ncr

6 mxp_descripcion ('I I  R .10 Descripción de la
materia prima por
proveedor

¡^D
Observrciones:
IDX - Pk-mxp (mtp_codigo, codSrv)
FK - Fk mxp_mtp (mtp_codigo) references mp_maleriaprima (mtp_codigo)
FK Fk_mxpjrv (cod prv) references prv09 (cod_-¡:w)

¿

JB
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Monuul de Dis¿ño Conl¡ol de Invenla¡ios Moletia Prima -t Produclos en P¡oceso

fI.2.{. I'AI}I,A DE BARNIZAIX)

MÓDUL0 coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERS¡ÓN t.0

Pigin¡ l/4

F.chr / dise[o:
l9lscpt/2005

F€chr / últ¡mr actüelh¡ción:
l9lsep/2005

Empresa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autore3:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de T¡bla:
nrp barniz-:rdo

Base De D¡tos:
SaOl (Sistcma

Adminisrrativo trnlit S.A.)
Descripción: Ilamizado

Descripción de Campos
\o. Nombre -l'ipo Long. Descripción PK FK \ulo

bnz n unrproc lNl E(iER de la
o

de

No

1 cod al (.IIA R t3 Código del artículo.
Código del
producto term¡nado

No

bnz codmtp (.I IA R t5 Código del bamiz
dcl proveedor.
Código altemo del
barniz dentro de la
efnpr("sa.

Nrr

l bnz lccha t)¡\ ll: No

5 sec cod ig,o c AR Sección de la
Planta en que se

realizó el proceso
de bamizado

No

6 lin codigo (.I IAR -) [.ínea de
producción en que
se realizó el
proccso de
bamizado

No

7 tmp_lamxmin SMALt,INT l.áminas por
minuto. Vclocidad
de la linea

No

8 t¡¡lp_tmpcur Temperatura de
curado del homo en

No

Observeciones:
IDX - Pk_bnz (bnz_numproc)
FK - Fk_bnz_.prt (cod_art) relerences prt0l (cod_art)
FK - Fk-bnz_tmp (sec_codigo. lin_codigo, lmp_lamxmin, tmp_tmpcur) referenccs
mp_temper (sec_codigo, lin_codigo, tmp_lamxmin. tmp_tmpcur)

E DCOI\t Capítulo 8- Página )3 T]SPOL
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Manuul de Diseño Conttol de Inventa¡ios Msleúa Prima v Prodaclos en Proceso

MÓDU!o coNTRoL DE IT{VENTARIoS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCEgO
VERSIÓN I.O

Página 2/4

Fechr / diseño:
t9tsf,,úf¿ao'

Fccb¡ / últin¡ rclu¡lizrció¡:
l9lSepl2005

E m p resa:
E\-\'AST,S DI,L LII'ORAL S.-.\.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Bss€ De D¡tos:
Saol (Sistema

Administr¿tivo Enlit S.A.)

Tipo:
l-ransaccional

l,ong. Reg.
0 b¡tes

Descripción: []ami;¿ado

Descripción de C¡mpor
\o. \onr hre Tipo [,ong. l)csc ri pcirin PK fK Nukr
() bnz tumo ( l tAtt Tumo de trabajo

del operador quc
registra los buhos
bamizados

No

CI IAR l-5 Nombre
op€rador
reg¡stra los
barnizados

del
que

bultos

Ntr

I'ratamiento o t¡po
de bamizado. Lj:
1l=horneado.
l=bamizado
Interior,
E=bamizado
Exterior.
R:rebamizado.
I-impreso

No

ll bnz flameado CI IAR l Ilstado
especilica
bulto ha

flameado

que

el
sido

sl

Si

l1 bnz klgtinta t)tr(' ( 7.2) Kilos de Tinta
utili¿¡dos eD la

litografia r.le los
bultos

Si

t4 bnz- klgbarn iz Dt:(' (7.2) Kilos de
utilizados
proceso
barnizado

barn iz
en el

de

No

hnz klgsolr I)lr(' (7 .2\ Kilos de
utilizados
proceso
barnizado

solvente
cn el

de

No

tó bnz._klgmek Dt:(' (7.1) Kilos del solventc
mek utilizados en
la limpieza de la
línea de bami¡¿ado

\o

()bsen aciones:

l]x ( )ilt ESPoI,
--??al,

Nombre de Tabl¡:
mp_bamizádo

I

l

I

l0- I bnz ooerador

I I

I l. I bnz tratamiento

I

I

I

I

I

I

I
I

I

I

CHAR I r

tt

I I

I

I
I

I

I

15.

I

tt
I

,r!
i:

:

i!-'Ji

A

CapítuloE-Ptigina2l



Manual dt Diseño Control de Invenlarios Maleria Prima ¡' Protluctos en Proc¿so

MÓDULO CONTROL DE ¡NVENTAR¡OS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCES{)
VERSIÓN I,O

Página 3/4

Fcch¡ / dkoño:
l9/S€pt/2005

Fechs / úh¡mr ¡ctu¡lizsciltn:
I 9/Sept/2005

Empresa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabla:
mp_barnizado

Base De D¡tos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
'l'ran sac c ion a I

l,ong. Reg.:
0 bytes

Descripción: Bamiz¿do
Descripción de Campos

\om brc Tipo Long. Descripción PK l'K Nulo
Not'7 . blll t(,1lan'r I)lr( (6.0) 'lotal de laminas

bamizadas
I lt. bnz tolblt I ) t:(- (6.0) 'lbtal de bultos

bamiz¡dos
l9 bnz viscoc CIIAR l5 V iscosidad

bamiz en scg
tle I No

20 hnz pesoscco C'IIAR I5 Peso pelícu la seco
del bamizen gr/m2

No

ll bnz resen-a (-llAR r5 Reserva del bamiz
en mm

No

ll bnz lote (.I IAI{ t2 l-ote del bamiz No

-r bnz solvente C'I IAR 20 Solvente utiliz¿do
en el proceso de
barn i:zado

\tr

bnz ad itivo (.HAR l0 Aditivo utilii¿ado en
el proceso de
barn iz¿do

Ntr

25 bnz lubric CItAR 20 Lubricante
utilizado
proccso
barnizado

cn el
de

No

16. bnz_es¡resor t)lrC ( 5.1) l',spesor de la
lámina bamii¡ada

Ntl

2'7. hnz ancho l) tr(' (s.2) Ancho de la lárnina
bamizada

Nrl

t8 bnz_largo I)I:(' (5.2) Largo de la lámina
bami¡ada

. tlr

Obscnacione :
FK - Fk_bnz_mtp (bnz_solvente) references mp_maleriaprima (mtp_codigo)
FK Fk_bnz_mtp (bnz._aditivo) rcfcrences mp_mater¡aprima (mtp_codigo)
F K - Fk_bnz_mtp (bnz_lubric) references mp_materiaprima (mtp_codigo)

f I
,q

;il

i3

t
t_tx ()\l Capítulo li - Priginu )5 ESP0I,

I
I

I I

I II

II

I

I

I
I I

I

I

I

I



Manual de Diseño Cont¡ol de Inventarios Mate t Ptima y Produclos en Proceso

Pásine 4/4MÓDULo coNTRoL DE ¡¡TvENTAR¡os
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN ¡.O

Fccbr / dbcio:
I 9/Sept/2005

Fecü¡ / últln¡ rct¡rlkrción:
I 9/Septr¿005

Autores:
Gina Sarango
Stalin ilavalaENVASES DfL LI'TORAL S.A.

tr)m pre*a:

l,ong. Reg.:
0 brtes

Nombre de Tebh:
mp_barnizado

Base De Drtos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
I ransaccional

Descripción: Bamiz¡rJo
Descripción de Cempor

PK l'K NuloNo. Nombre 'I'ipo [,ong. Descripción
29 C'}IAR -l Nohn,/ ctplt:s

No..]0 bnz_tipoprd Tipo del producto.
Ej.: 2P:2 piezas,

3P=3 piezas

.lI bnz numpase S M ALI-IN1' Número de pasadas

del bamiz en la
l¡irnina. Ej.: ler,
2do o 3er pase.

Nr.r

bnz_fecgra Fecha real de
grabación del
registro del proceso
de bamizado

No

l3 bnz estado CHA R I No

f
r

FK - Fk-bnz-erb (cod-añ, bnz-tipoprd) references mp-espresbnz (cod-an. erb-tipoprd):
FK - Fk_bnz_epc (cod_art bn,_tipoprd, bnz_tratamienlo. bnz_numpase) refererx¡cs
mp_esppsecocurbnz (cod_af, epc_tipoprd, epc_tipobn¿ eprs_n¡rnp¿5s)

Obsen'acioncs:

0t
'j

E al
., VeUS
or'da!

EDC()M CapítuloE-Ptigina26

I

I ldentificador que 
I

I cspecifica si la I

l::,r"" 
barnizada 

I

I ETP=El.crrolitica o I

ITFs=cromada I

I

I

I

I

I

I

I
I

CHAR

I

II
I

I

lt

I

I

12. DATE 
I

I Estado del proceso 
I

I de barnizado. Ej.: 
I

I P=Pr<¡cesado- I

I F=r¡natizado II I

ESP()L



Manuul le Di,¡eño Cont¡ol de lnventarios Male¡ia Prima ¡ Produclos en P¡oceso

¡t.2.5. 'l'AUt.A t)It R¡t(;tSTRO I)E USPE('tFt('A('t(iN l)Et. tlARNlZ

MÓDUTÍ) CONTROL DE TNVENTAR¡OS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Pásin¡ l/2

Fccb¡ / diselto:
l9lsc ¿005

Fecb¡ / últimr rctu¡lb¡ción:
l9lSept/2005

Empresa:
t_N \'^sus t)t.1_ l.Il'()RAt. s.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin 7-avala

Nombre de Trbl¡:
mp rcgcspbnz

Base De Datos:
SaOl (Sistema

A<lministr¿tivo Lnlit S.A.)

Tipo:
Transaccional

l,ong. Reg,:
0 bytes

Descripción: Registro dc Especificación del l]amiz
Descripción de Campos

No. \ombrc Tipo Long. Descripción PK t'K Nukr
I bnz numpro,c lNl-[(il]R Secuencial

transacción
proceso
bamiz¿do

de la
o

de

Ntr

rch hora DATETIMfI
}IOUR TO
SECOND

Ilora en que

registra
especificación
barniz en
proceso
bamizado

SC

la
del

el
dc

Nt,

(s.2) 'l'emperatura del
homo en "C
utilizada para secar
el bamiz de la
lámina

"l

5

rcb visccrc SVAI-I-INI Viscocidad dcl
barniz c¡r scgundos

Nrr

reh_pcsoizr¡ l)L(' (l.t) Pcso de la pslícula
seco en grlm2. Peso
izquierdo de la

lámina

Si

(¡ rebjesocen t)l:(' (l.t) l'cso de la pelíc ula
scco en gl'nt2. I'estl
ccntro dc la lánr ina ^c1,''

Sir0¿
7 reb_¡lesoder t)I](' (3.1 ) Peso de la pelicula

seco en gr/m2. Peso

dcrccho dc la
lámina

e\

Si

,t ür!,rs
p:lt-t g

Obse¡raciones :

IDX - Pk_reb (bnz_numpr(rc, reb hora)
FK - Fk reb_bnz (bnz_numproc) references mp_barnizado (bnz numproc)

I_I)('OIt Capítulo8-Pdgina27 ESPoI.

I I

I

tI

I

3. I reb_tmpcur I onc 
I

I

I

Si

I

I tt

I

I



Manuul de Dbeño (ontn de lnvenlarios Muleriu Primu y P¡oluctos en Pntteso

MÓDULo coNTRoL DE ¡NVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rc8§O
VERSIÓN I.O

Pásios 2/2

Fccb¡ / dkclo:
I 9/Scpt/2005

Fcchr / ólaimr ¡ctu¡liz¡cllo:
l9/Sepü2005

linrpresa:
Ar¡tor§:

Cina Sarango
Stalin Z-avala

Nombre de T¡bl¡:
mp_regespbnz

Base l)e Dalos:
SaO I ( Sistcma

Adnrinisratiro F-n l¡t S.A

Tipo:
lransaccional

l,ong. Reg.:
0 hrtes

Descripción: Rcgistm de l'ispcc ificac itin del Barniz
Dcscripcién de C¡mpos

No. Nombrc 'l'ipo Long. Descripción PK t'K '¡- ulo
l{ rch reserva I)lr(' (l.l) Reserva del bamiz

cn mm. Espacio
que se deja sin
bamiza¡ en la
lámina para soldar
el envase dc 3

piez:s

No

)¿

,iB

t
()bsen¿ciones: A \IP§

O? iIA¡

[]I)( ()]t CapítuktI-Página28 ftsP( )l _

I_\\',ASI_S I)t_L Lt't()R..LL S.A.

I

I

I

I

I

I



Mtnual de Dis¿ño Control e lnventarios Mate a Prima; Productos en Proteso

8.2,6. -I'ABLA DI.] BoI'INAS

Páein¡ l2

Fctbr / dkcño:
I 9/Scpt/?005

Fech¡ / úlümr ¡clu¡lksclón:
l9/Sept/2005

MÓDULO CONTROL l}f, INVENTARIOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

ENVASES DEL LIT()RAL S.A.
Em presa:

Autores:
Gina Sarango
Stal¡n Zavala

Descri n: Bobinas

Tipo:
'l'ransaccional

Long. Reg.:
0 by'tes

Nombre de T¡bla:
nrp_bobina

Tipo [-ong, l)escripción PK TK f uloNo. Nom brc
delCodigo

movimienlo
No('l tA R .l

l cmv nutrt't10\' I.\" I Ir(ilrR Número del
movimiento
generado
automáticamente

No

Nocod_bdg CHAR I dc laCodigo
bodega

de laNúnrcro
bobina

No-l bna numero CI IAR t5

5 bna ltcmor t)A] E Irecha en que

realizri
movimiento

se

el
Nrr

6 bna renulL)n SMALI,INT Número del
renglón o línea de
detalle de la bobina

No

No1 bna codpn' (.HAR dclCódigo
proveedor

8 bna uso ( ItAR t5 [Jso original de la
materia prima para
la cual se la compró

Si

9 bna_codmtp C'}IA R t5 laCodigo de
materia prima

t\()

bna peso I)E(' (E.2) Peso total de la
bobina

No

Cantidad usada del
peso tot¿l de la
bobina

{
Nq.It. bna usado DI-_(' (8.2)

Cantidad
desperdicio
peso total
bobina

de
del

de la

Not2 bna_dcsperd l)lr(' ( 8.2 )

0bserv¡ciones:
IDX - Pk-bna (cod-mov. cmv-nummov, cod-bdg. bna-numero) ¿ t: I I

FK - Fk_bna_dmv (cod_mov, cmv_nummov. cod_bdg) references mp detmov tcod_iir&,'
cmv_nummov. cod_bdg)

ED('()M Capítulo8-Ptigina29 ESPOL

I Bssc De D¡tos:

I suor(s¡srema
I Adminisrativo Enlit S.A.)

Descripción de C¡mpos

l. lcod_mov

I ttt

I

tlI

I

I

I

I

10.

I

I

I

I



lltunual de Diseño Cont¡ol de Inventa¡ios Mulerio Prima y P¡otluclos en Proteso

Pásina2l2MÓDUT0 CoNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fcchr / discño:
l9lS€pt/2005

F€chr / últ¡m¡ rcturliz¡ción:
l9/Sept/2005

Basc De Drtos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

}i mprcsa:
t_\\'.\st_s l)t_t. LIt oR,\L §._.\.

Tipo:
-fransaccional

Aulo1e3:
Gina Sarango
Stalin Zavala

l,ong. Reg.:
0 bytes

Nombre de Tabl¡:
mp_bobina

Descripción: Bobina-s

Descripción de Crmpos
l,lo. \om bre 'I'ipo Long. l)escripción PK l'K Nukr
I .i. hna usrscl ('t IA R 25 Usuario quc

sclccciona las

bobinas a aprobar

Si

l.l bna_usrapr ('ilAR :5 Usuario
aprucba
selección
bobinas

que
la

de las

Si

l5 bna cstadr¡ ('HAR Estado dc la
bobina. tj:
+:Seleccionada.

A:Movimiento
Actualizado.
R=Bobina
Aprobada,
P:Bobina
Procesada.
[:=Bobina Cerrada

l6 bna..requ i ('t tAR I listado que indica
si la txrbina tienc
grabada la
requisic ión

Scncrada
automáticamcnte al
aprobar las hobinas
seleccionadas.

( )bsen'acioneri:

\-,!I

8

r U F'JSltIX ()\t Capitulo I - Prigina -)l) t:sP()t.rÉk,Lq

I

I

II
I

I

I

I

I

I

I

I

I

lNo

s,



Munual de Dbcño Control de Inventsrios Male a Prima ¡t Produckts en P¡oceso

8.2.7. t'ABI.A DE tlr. LToS

MÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

PÁeirs l/2

Fech¡ / dk€lto:
lglsept2005

F.ch¡ / últln. ¡ctu¡llz¡c¡óD:
l9lseptl2005

Empresa:
E\VASIS t)[]L t-tT()RAl, S._.r.

Autores:
Gina Sarango
Stalin i/¿vala

Nombre de Tabla:
rnp_bulos

Rrs€ De Dstos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
'I-ransaccional

l,ong. Reg.:
0 blres

l)escri¡rcirin: [] u ltos

Descripció¡ de C¡mpos
\o, Nomhre Tipo Long. I)escripción PK fK \ ulo

I bna nunrero (.I IA R t5 Número
bobina

de la No

blt numcro CIIAR t5 Núnero del bul«r
blt uso (.IIAR l5 Uso de la materia

prima para el cual
se la corta en la

línea de corle

s¡

l SM A Lt,IN'T Número del
renglón o línca de
detalle del bulto

No

( ttAR t5 Codigo de
materia prima

No

(r blt peso DEC ( E.2) Peso total del bulto No
1 blt usado l)lr(' (8.2) Cantidad usada del

peso total del bulto
No

blt despcrd I)[( ( ll.2 ) Cantidad de
despcrdicio del
peso total del bulto

No

blt cntlam l)tr(' ( s.0) Cantidad tolal dc
láminas del bulto

l\0

10. bh larnusad DEC ( s.0) Cantidad de
láminas usadas del
total de láminas dcl
bulto

No

Cantidad de
láminas de
desperdicio del
total de láminas del
bulto

12. blt cntl¡ra I)lr(' (s.0) Cantidad tdal de
tiras del bulto

'LrI,
Observ¡ciones:
IDX Pk blt (bna_numero, blt_numero)
f K - Fk bh bna (bna_numero) references mp_bobina (bna_numero)

L
ñ

Et)c()1!t CapituloE-Ptigirrall usP()l-

I

I

I

I

blt_renglon

5. I blt_codmtp 
I 'u I Ii

I

9.

tl

I
I

I
I

I I

r r. 
I 
brr_ramdesn I DEC I rs.ot 

¡

I
I

I

I



,llon uul tl¿ Di;eño Conlrol de lnvenlarios Mal¿riu Prima y Produclos en Pro<'eso

MÓDUt,,o CONTR0L DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR,OCE§O
VERSIÓN I.O

PAsitr 2l2

Fechr / disello:
l9ls€pt/2005

Fech¡ / últim¡ rctu¡lizrciór:
I 9/Sept/2005

Autores:
(iina Sarango
Stalin ZavalaEN!'AS[S DEL LITORAL S.,\.

Nombre de T¡bla:
mp_bultos

Base De Delos:
SaOl (Sistema

Atiministr¿livo Enlit S.A

Tipo:
lransaccional

Long. Reg.:
0 bltcs

l)escripcir'rn : []u ltos

Descripción de C¡mpos
No. Nom hrc

.I'i¡ro
Long. Descripción PK rK \ulo

\()I i. blt t irasu s:rd t)lr(' (5.0) Cantidad de tiras
usadas dcl total de
tiras del bulto

t.t blt_tirasdesp l)l:( ( 5.0) Cantidad de tiras de
desperdicio dcl
total de tiras del
bulto

No

t5. blt bamizado ('l tAR I Estado que indica
si el hulto esta o no
barniz¡do. IJ.,
S=Si o N-No

No

t6. blt_opcrador (.IIAR :5 Nombre
operador
registra el bulto

dcl
quc

No

11. blt cstado ( ll¡\R I Estado del bulto
Ej.'
P=Bulto creado.
B=Barnizado,
R:Retenido.
F=Finalizado

Ncr

18. blt fecha l).\ Il. Fecha de creación
del bulto.

No

lq. blt_l'ecgra I)A l tl f:ccha real
grabación
rcgistro.

de
del

Ntr

sFi',0/
lv :
\*',' ;¡E, id

l.'t
! _¡ F;', ::-

'P€t.¡..

Obscn'aciones:

t._t)( ( )1t CupítuhtE-Ptigina32

li nr presal

I

ttt
I

I I

I
I

I

II
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I

I

I
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Manuul de Díseño Cont¡ol de Inventaños Materia Prirnay Produck» en Proceso

It.2.8. 1'AB¡,A DT], DT]SPT],RD¡CIOS

MÓDULO CONTR,OL Df, TNVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Páqi¡e 1¡2

Fccb¡ / dkclo:
I 9/Scp¡/2005

F€ch¡ / últim¡ ¡ctuelizrclón:
l 9/Sept t2005

Empresa:
ENVASES I)[L I,ITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Z-avala

Nombre de T¡bla:
mp_dcsperdicirr

Tipo:
I ransaccional

l,ong. Reg.:
0 byres

l)escri n: Des rdicios
de Cem

No. Nom hrc Tipo t<lng. Dcscripción PK ¡'K Nulo
I bna numero ( ltAR Número

bobina
de la

blt nt¡mero CTIAR l-\ Número del bLrllo No
bnz numprrrc lNTtr(i[.R Secuencial

transacc ión
proceso
barnizado

Senera
desperdicio

de la
o

de
que

el

No

l dsp_renglon SMAI - I-INI' Renglón
diferencia
desperdicio
ingresado
calculado
dif'erencia de
proceso
bamizado

quc
el

del
por
un
de

Ntr

5 sec_codigo C IIAR Sección de Planta
que registra el
desperdicio

No

6 lin_codigo CIIAR l- ínea
producción
reg¡stra
desperdicio

de
que

el

Ntr

7 dsp tipomp CI IAR I Tipo Materia Prima
Ej' H=hojalata.
B=barni¿ etc

No

Obscrv¡ciones:
IDX - Pk_dsp (bna_numero, blt_numero, bnz_numproc, dsp_renglon, sec_codigo,
lin_codigo, dsp_tipomp)
FK - Fk_dsp_blt (bna_numero, blt_numero) references mp_buhos (bna_numero,
blt_numero)
FK - Fk_dsp_bnz (bnz_numproc) references mp_bamizado (bnz,numproc)
FK - Fk_dsp_lin (sec-codigo, lin_codigo) rcferences mp_linea (sec_codigo, lin_codigo)

ED(]OM CopltuloS-PtiÍiina33 ESPOI-

Base De Datos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

II

l5

I

I

I

I

I I

I

I I

I

I



Munual de Diseño Conl¡ol de Invenla os Male a Prima ¡ Productos en P¡oceso

MÓDULo coNTRoL DE TNVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCES()
VERSIÓN 1.0

Púsioa 2/2

Fech¡ / tliseño:
l9lSept/2005

Fcchs / r¡ltims rctu¡liz¡cióll:
l9l&pt/2005

[.li\ 
^st_s 

t)L1. LI'tI)R,\1. s..\.

Aulores:
(i ina Saran¡to
Stalin Zavala

i\-om bre de f'abla:
nrp desperd ic io

Brse De Drtos:
SaOl ( S istcma

Adminisrativo Enlit S.A.)

Tipo:
'l'ransaccional

l,ong. Reg,:
0 b¡es

Dscripción: l)espcrd ic ios

Descripción de Campos
No. \r¡nr brr 'l ipo Long. Descripción I,K FK Nukr
lt dsp cntdesp SMA I,T,INT Cantidad

desperdicio de la
materia prima

No

() dsp_klsdesp I)l:(' (8.1) Kilos
dcspcrdicio de
mater¡a prima

dc
la

No10. dsp dispon i l)l:(' (8.2 ) Cantidad
disponiblc dc
láminas buenas al

momento del
registro del
despcrdicio

n dsp_tipolam ( 
^R

l Tipo de lámina. Ej.:
L-l-ámina Normal-
T=Tira. B-Blanks

No

I dsp codnrtp (.1I4 R t5 Codigo de la
materia prima que

registra el
desperdicio

No

ti dsp_operador C'I IAR l5 Operador
rcgistra
despcrd icio

que
cl

No

I -1. dsp_fecha l)A I ll Fecha de registro
del desperdicio

\,,

15. dsp_t'ecgra I)A II, Fecha real

Brabación
registro.

de
del

No

I'P0l

()bscn'rciones:
.l

li¿', ):
rFl{,|r{,

ulx ()!t Capítulo E - Pógina 31 lsl\)l_

fi nr ¡rresa:
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Monuul de Dí¡eño Cont¡ol de Invenlarios Maleri¿t Prima y Productos en Ptoteso

8.2.9. TABLA DE SALDoS MENSI.JALES DE MATT],RIAS PRIMAS POR
PEDIDOS DE IMPORTACIONES

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCEs¡O
VERSIÓN I.O

Páqina lf¿

Fcch¡ / discño:
l9lSepl2005

Fecba / úhim¡ ¡c-tu¡lü¡ció¡:
l9/Septi2005

llnr prcsa:
EN\'ASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabla:
Pc3

Base De Datos:
SaO I ( Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Tr¿nsaccional

l,ong, Reg.:
0 bltes

Descripción: Saldos Mensuales de Materias Primas por Pedidos de lmportaciones
Descripción dc Campos

No. ¡-ombre Tipo [-ong. Dcscripción PK l-K Nulo
(.I IAR IO Número del pedido

de imponacitin
No

,)
ses emb CIIAR Secuencia

embarque
pedido

de
del

No

cod bde C11AR l Código
bodega

de la No

.l cod itrl CIIAR t5 Cirdigo dc
materia prima

lu No

5 tn tmc r c l tAR Año. mes del saldo
rlel pcdido de
inrpolación quc se

cstá rcgistrando

N«r

6 cnt_ped I)lr(' (9.1) Cantidatl
materia
pedida

de
prima

\o

cnt_dsp I) Ir(' (e.2) Cantidad
rnateria
despachada

de
prima

l\o

ll prc unt DLC ( ró,9) Precio unitario dc
la materia prima

No

9 por-dsl l)tr(' (4.2) Porcentaie
tlcscuento dc
nlateria prinra

de
la

No

10. sta act SMA I,I,IN1' Estado actual del
saldo dcl pedido-
importación

Ntr

Observ¡ciooes:
IDX - Pk=per (num_ped, sec_emb. cod_Mg, cod_art. animes)
FK - Fk_..¡rer_pic (num_ped, sec_emb) references pic02 (num_.ped, sec_emb)
FK - Fk_-¡:er_bdg (cod_bdg) references MgOl (cod_Mg)
f K - Fkjcr_mtp (c<ü_arl) refercnces mp_materiaprima (mtp_codigo)

¡tDCOtlt Capítulo8-Página35 T,SP()I,
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Manual de Dbeño Conlrcl de Invenla¡ios Materia P?¡ma y P¡oduchs en P¡oceso

MÓDULo coNTRoL DE TNvENTAR,tos
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR.OCESO
vERSrÓN 1.0

P^sins 212

Fccb¡ / di!.úo:
l9lS€pU2005

F.ch¡ / úhlnr actr¡rllzrclón:
l9lSepú2005

Emprcsa:
E¡iVASf,S DT]L LITORAL S.A.

Autor§:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Teblr:
per03

Base De Drtos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
'l ransaccional

Long. Reg.:
0 b¡tes

Descripción: Saldos Mensuales de Materias Primas por Pedidos de lmponaciones
Descripción de C¡mpoo

No. Nombre 'l'i po k¡ng. Descripción PK l'K \ulo
l-cc r¡ in I)A I Il Fecha del último

movimiento de
ingreso de materia
prima

Si

t2 lcc ucg I)ATE Fecha del
movimiento
egreso

último
de

Si

f..,PP,p¿

{i' 
-*

()bsen'aciones:

a|¡ ei ls
p¡ xrs

EI)C()\,I CapítuloE-PtiginaJó },SP()L
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llanuul le Diseño Conlrol de lneenlados Moleria Prima ¡' Produckts en P¡oceso

8.2.l0.TAIlLA I)E RU(;tS'[RO I)E R()t)tLL()S

MÓDUL0 coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Púgina l/l

Fecb¡ / discfto:
l9lscpt/2005

Fechr / últlm. rctualiz¡ci,ón:
l9/SeFi2005

Autores:
Cina Sarango
Stalin Z¿valaIlr\*VASlls DUl. LIT'()RAL S.A.

Nombre de Tabl¡:
mp rodillo

Base De Datos:
SaO | (Sistcma

Administrativo Enlit S.A.

Tipo:
Transaccional

l,ong. Reg.:
0 b¡"tes

I)cscri n: Re istro de Rodillos
de Cam

\o. Nom brc 'l'ipo Long, I)cscripción PK l'K \ ulo
bnz_numproc tNl'r..(ilR Sccucncial

transacc ión
proccso
barnizado

de la
o

de

No

rdl nunrcro lN I I:(;lrl{ Núme ro del rodillo No
J rdI rsr ini t)LC (s.2 ) Rcsen'a dc in icio

del rodillo
l\ (,

l rdl rsvtln I)L(' (s.2) Reserva de término
o flnal del rodilltr

Nrr

{Fr,q¿
fi'.g

Observeciones:
IDX - Pk rdl (bnz numprtrc, rdl_numero)
FK - Fk,rdl_bnz (bnz_numproc) refbrences mp barniizado (bnz_numproc)

t_Ix ()\t CapítulttE-Púginu-)' ESP()1.

I

f m presa:
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I
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I
I



Manual de Diseño Cont¡ol de Inventa¡ios Male¡io P¡ima y P¡oduclos en P¡oceso

fI.2.I I.TAIILA DE RT](;ISTRO I)E TINI'AS

MÓDUT.O CoNTROL DE INVENTARI(X
MATER.¡A PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

PÁginr l/l

Fcchr / di¡c6o:
l9lscpü2005

Fcchr / úldmr sctu¡lb¡clón:
l9ls€pt/2005

flmpresa:
f NVASI.]S DEI, LI'IORAt, S.A.

Auto1e3:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tebla:
mp reglintas

Base De D¡tos:
SaOl (Sistema

Administrativo Lnlit S.A.)

Tipo:
Transaccional

l,ong. Reg.:
0 b1.tes

Descripción: Rcgistro de Tintas
Descripción de C¡mpos

No. \om bre Tipo Long. l)escri¡rckin PK TK \ulrr
I bnz_numproc IN fL( il:R Secuencial

transacción
proceso
bamiz¿do

de la
o

de

No

rtn codigrr CI]AR l5 ('tidi.qo dc la tinta No
rtn kilos DLC (e.2) Kilos de

utilizádos en
litografia de
l¿íLmina

tinla
la
la

No

J rtn color CHA R l) Color de
ulilizada
litografia
lámina

la tinta
en la
de la

No

EI)(r()tlf Capítulo E- Ptigina 38 nsP()t-

I

II

I

I

I

I
I

I

I I

Observ¡ciones:
fDX - Pk_rtn (bnz_numproc, rtn_codigo)
FK - Fk_rtn_bnz (bnz_numproc) references mp bamizado (bnz numprcrc)
FK - F'k_rtn_mtp (rtn_codigo) references mp_mater¡aprima (mtp_codigo)



Manuul de Diseño Control de Invenlarios Maleria Prima y Produclos en Ptoceso

ft.2.I2.TAI]LA DE RT](;ISTRO I)T- BT LTOS

MóDULo coNTRoL DE INVENTARIo§
MATERIA PRIMA Y PR,ODUCTOS EN

PR,OCEs'O
VERSIÓN I.O

Pásirs lil
F.cht / dir6o:

I 9/S.pt/2005
Fcch¡ / úldmr ¡clu¡lb¡cló¡:

l9/S€pV2005

Em prcsa:
E¡iVAST]S I)EL LI'I'0RAI, S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stal¡n Zavala

Nombre de T¡bl¡:
mp rcgbuho

Base De Datos:
SaOl (Sistema

Adminisrativo Enlit S.A.)

Tipo:
l ransaccional

l,ong. Reg.:
0 bytes

Descripción: Registro de Bulrcs
Descriprión de C¡mpos

§o. Nr¡mbrc 'f ipo Long. Descripción I,K t'K rr-ulo

I bnz numprt 
"*

lNTtrctrR Secuencial
transacción
pro'ceso
barn izado

de la
o

de

No

rbl bul«r CIIAR I5 No

rbl cntlam DEC ( 5.0) Cantidad de
láminas disponibles
del bulto al inicio
de la línea en el
control de
producción )'
def'ectos litográfica

No

l rhl lanr inas SMALLINI' Cantidad de
láminas que salen
del bulto al final de
la línea en el
confol de
producción y
det'ectos litográfica

Ncr

5 rbl rctenido ('H AR I No

{,s1,?¿
' .i4

:.:2

Observeciones:
IDX - Pk_rbl (bnz_numproc, rbl_bulto)
FK - [k_rbl_bnz (bnz_numprcrc) references mp_bamiirado (bnz_numprrrc)
F K - Fk_rbl_blt (rbl_bulto) re[erences mp_bultos (blt_numero)

I

UDCOtlt CapituloE-Página39 ESPOI,

I

I
I

lNúmero del bulto
lbamizado

I I

I

I

I I

I
I

I

] E,stado que ind iea
si el hulto cslá o no

] rerenido. Ei.:
I B=Bu"n., n

lR:Retenido

I

I

I

I



.llunuul e Diseño Control de Inventa os Male a P¡imu y Produclolt en P¡oceso

8.2.l-1.I'AUl.A l)U I)FlFI,]('T()S POR RFI,G¡STRO t)E lrtrLTOS

MÓDULo CONTRoL DE TNVENTARToS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Pásins l/l

Fcchr / discño:
l9lSept/2005

Fech¡ / últim¡ scturliz¡cióo:
l9/Septt2005

E\!'ASf S l)UL l.tT()RAt. S.A.

A ulores:
Gina Sarango
Stalin i4avala

Nombre de Tabla:
mp dcl.rregblt

Bese De Dalos:
SaOl lSistema

Adnrin istrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Transaccional

l-ong. Reg.:
0 bytes

Descripción: Def'ectos por Registro de Ilultos
Descripción de Cem¡ros

No. Nombre f ipo Long. l)cscri pción PK F'K Nuk¡
hnz numproc INTFC trR Sccuencial

transacciirn

Proceso
bamiz¿do

de la
o

de

\t,

,) rbl bul«r C't IAR l5 N únrcro dcl bLrllo \o
def_t ipo CIIAR I Tipo del Defecto.

Ej.' B=Bulto.
O-Bolsillo.
L=Línea/Produc.

No

.l def numcro SMAI-I,IN I' Número del defecto
quc presenta el
bulm. F.j.: 3=0jo de
pcz, 7:llollin. etc

No

-a

,-:t

Observecion§: '-::-1i
IDX - Pk_dxb (bnz_numproc, rbl_bulto. del_tipo, def_numero)
FK - Fk_dxb_rbl (bnz_numproc, rbl_bulto¡ referenccs mp_regbulto (bnz_numpro,c.
rbl bulto)
FK - l'k_dxb def(def_tipo, def_numero) references mp_defectos (def_tipo, def numero)

EI)( ( )It usP()L

I
Emprcsa:

I

I

I

I.

I

I
I

Capítukt8-Púgina10



Página l/lMÓDULO COI{TR,OL DE INVENTAR,¡OS
M^TEruA PRIMA Y PRODUCT(» EN

PROCES¡O
VERSIÓN I.O

Fcch! / disello:
l9lSept2005

FcchE / últlmi sclu.llzrckttr:
l9/Sept/2005

t.\\'As1.s t)t_t_ l.tToRAt. s.A.
Empresa:

Aulores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de T¿bla:
rnp_defparlprd

Base De D¡tos:
Saol (Sistema

Administrat¡vo F,nlit S.A.)

Tipo:
'I-ransaccional

Long. Reg.:
0 by'tes

Descripción: Def'ectos Y l)arárnetros Por l.íncas dc l)rrxluccirin
Descripción de Crmpos

No. l\ onr b re Tipo Long. l)escripcirin PK tK Nulo
I pxl numproc IN I I:( il:R Secuencial dc la

transacción o
proceso de línea de
producción

No

sec_codiSo ( l tAR Sección de la

Planla que re8istra
el proceso de linea
de produccitin

No

., lin codigo CIIAR I-inea de
producción que

registra el proceso

No

,1 ('t tARdcf'tipo l
.l 

ipo que especifica
si la transacción
que se reg¡stra es

O=Bolsillo o
l.=t.inea/Produc.

Ntr

dpl_numtiptr SM ALt.- IN'I Número del
[]olsillo. Se registra
cuando el canrpo
dcltipo es
O-tsolsillo

Si

6 dcf nunrero SMAI,I-IN I Núrncro del dcfecto No
1 dpl_valor sMAt.l.lN l' Valor del defecto o

del parámetro por
lineas dc
producc ión

No

fr

Obscrvrciones:
IDX - Pk-dpl (pxl-numproc, sec-codigo, Iin-codigo. def-tipo, dpl-numtipo, def-numero¡ 8i¡

FK - Fk_dpl__¡:xl (pxl numproc. sec_codigo, lin_codigo) refercnces mpjroccsolinea-
(pxl_numproc, sec_codigo, lin_codigo) t
FK - t'k_dpl_def (def_tipo, def_numero) relerences mp_defectos (deltipo, def_numero)

Monual de Di¡eño Control de Invenla os Male a P¡ima v P¡otluttos en Pntceso

8.2.I.I.TABLA DE DEFEC]TOS Y PARAMETROS P()R LINI]AS DE
PR(}DT](](:IÓN

,¿'? ,

ED('()tll Capitulo I - Ptíginu .t I ust'()L
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Manuul de DL¡eño Cont¡ol de Invenlarios Maleña Prima y Productos en Pntceso

8.2. I 5. TAIILA DFt CAIIECTE RA DE REQU ISI (' IONFIS

MÓDUTO CONTROL DE INVENTARIOS
MATER¡A PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Página l/2

Fcch / discáo:
l9lscpt/2005

Fcch¡ / últ¡m¡ Ectu¡liz¡ción:
l9lsept/2005

Emprese:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tablr:
cab__requi

B¿¡se De Datos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A. )

Tipo:
'fransaccional

l-ong. Reg.:
0 byres

Descripción: (labccera de Requ isic iones

Descrixión de C¡mpos
No. Nombrc I'ipo l-onq. l)escripción PK FK Nulo

I cab codmov

cab_numreq

c HAR C(üigo del
movimiento. Pa¡a

requisiciones de
materia prima se

usa código "R03"

No

INTE(l I:R Número secuencial
de la requisición
generado
aut()máticamente

No

, cab_fecreq DAl ll l'echa en que

rcgistra
requisic ión.

§e

la

No

-1 cab,s€creq CIIAR 1 Scccitin de la
planta que registra
la requisic itin.

No

5 cab linreq C'I IA R Linea
Producción
registra
requisición

de
que

la

No

6 cab_tipreq CIIAR I Tipo
requisición.
requisiciones
materia prima
usa tipo "8"
bodega.

de
Para

de
SC

de

No

cab usuario CI IAR l5 I Jsuario
registra
rcquisición

que
la

No

tt cab_aprobada CIlAR l5 Usuario
aprueba
rcquisición.

quc
la

Observaciones:
IDX - Pk_cab (cab_codmov, cab_numreq)
FK - F'k,cab_mov (cab_codmov) references movOJ (cod_mov)
FK Fk cab_lin (cab_secreq, cab_linrcq) references mp_linea (sec_codigo, lin_codigo)

Pp¿

EDCOM CopituloS-Ptiginul2 llsl,()t.

I

I

I

I
I

I

I

I



Manual de Diseño Cottl¡ol de Inventarios Male¡ia P¡ima ! Ptoduclos en Proceso

MÓDUTO CONTR.OL DE TNVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Páei¡a 212

Fccht / dLrño:
l9/S€pt/2005

FC3h¡ / últ¡Dr ¡ctu¡lhrclóo:
I 9/S€pt/2005

Iimpresa:
ENVASf,S Df,L LITORAL S.A.

Auto res:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabl¡:
cab_requi

Base De D¡tos:
SaO | (Sistema

Administr¿tivo Enlit S.A.)

Tipo:
-l 

ransaccional
l,ong. Reg.:

0 bytes

Descripción: Cabecera de Requisiciones
Descripción de Campos

No. Nom brr Tipo Lonq. I)escripción PK IK \ulo
9 cab status CI{AR Estado de

requisición.
requisiciones
materia prima
usa esbdo "R
aprobada.

la
Para

de
se

No

¡- fi a\
(

tt

l

()bsensciones:

I I)C() !t Capírulo8-Página13 !lsP( ) t.

I

¡ I

I

I

I

I
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Munual de Diseño Conl¡ol de Invenluños Maleña P¡ima ! Productos en Pntceso

tt.2. I 6.'TABLA DI.t DETALLE IIE RI.tQt TtStCIONES

Pásine l/2MÓDUT.O CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCEs'O
VERSIÓN I.O

F€ch¡ / di!c6o:
l9lSept/Z005

Fech¡ / últimr rcluslizaciiin:
l9/Sept/2005

UNVASUS t)Et. t.IT()RAt. S.A.
[im presa:

Autores:
Gina Sarango
Stalin 2lavala

Nombre de Tabl¡:
det requi

Rase De Dltos:
SaO I ( Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Iransrccional

l)escri
de C¡m

n: f)etalle de R u t\ tc t()n gs

Descri
No. Nombre 'I ipo Long. l)escripción PK t'K N ulo

I cab crülnor ClIAR Codigo del
movimienkr. Para
requisiciones de
mater¡a prima se

usa código "R03"
cab_nunrreq lNl ECt:R Número secuencial

de la requisición
generado
automáticamentc.

Ntr

No

l det numlin Número del
renglón o línea de
detalle dc la
requisición.

NoSMAI-LI\ I'

l det codarl L'I IAR l5 Codigo de la
materia prima
(hojalata).

si

5 det secarl ( AR Secuencia del
articulo. No se usa
para requ isiciones
de materia prima.

Si

(t det_dcscripc ion 50 de la
prima

De sc rip,c ión
materia
(hoialata).

( AR \i

7 dct cntarl l)l:(' ( l 1.2) Cantidad o peso
total de la b,tlbina
(hoialata).

Si

lt rlgt Lrsrl ( ttAt{ _t0 Uso real de la
bobina (hojalata)
para la cual se la
trajo.

Si

Obsc¡vaciones:
IDX - Pk_det (cab_codmov, cab_numreq. det_numlin)
FK - Fk det_cab (cab_codmov. cab numreq) ref€rences cab requi
cab-numreq )

FK - f k_detjrt (det codart) ref'erences prt0l (cod_ar)

(cab codmóv;

Dr

,.B

¡

,!i.r.i

UDC()tll Cupíruht8-Priginul-l t.st,ot.

I

Long. Reg.:
0 hrtes

I I

I

I t I

I

I

I tt
I

I

I

I

I

I

I

I



Manu de Diseño Control de Inventarios Mate¡ia Prima ¡: Pro uctos en Proceso

MÓDULO CONTROL DE T¡{VENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I-O

Pásin¡ 2l2

Fcch¡ / dbeto:
l9/Sept/?005

F€ch¡ / últin¡ ¡d¡¡liz¡ción:
l9lSe9t/2005

ll m p resa:
Autores:

Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombrc de T¡bla:
dct_requ i

B¡se De Drtos:
SaOl (Sistema

Administrativo Unlit S.A.)

Tipo:
Transaccional

Long. Reg.:
0 b¡tes

Descripción: Dctalle de Requisicrones
Descripción de Campos

Nr¡. Nombrr l-ipo Long, l)escri¡rción PK t'K Nukr
I det unidad c ilAR Unidad de medida

de la matcria prima
(hojalata).

Si

t0 dd ordc()nl C IIAR l"l Número de la orden
de Compra dc la
matcria prima
(hoialata).

Si

dct ingbod ( l tAIt t.1 Núnrero del ingreso
a bodega de la
materia prima
(hoialata).

Si

ll det_codgrupo C }IAR Codigo del grupo.
No se usa para

requisiciones dc
materia prima.

S¡

ti del status ( ll,\R I Estado de
Requisición.
R=Aprobada

la

Lj
No

()hsr¡rvsci¡¡nes: 5

I])( ()\t CapítuloE-Ptigino15 fsP()1.

INVASES DEL LITOR{L S.A.
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Munual le Di¡eño Conlrol de Inventu¡ios Maleria Prima I Pntductos en Proceso

8.2.17.'t'AIILA l)E PRO('ESO t)[; LA t.iNI]A CIZALI.A

PÁsin¡ l/2

Fcchr / dbo6o:
I 9/Scpt/2005

Fcchr / últimr ¡ctueliztclón:
l9/Sepr¿005

MÓDUI.0 CONTROL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN r.0

ENVASES DEL LITORAI- S.A.
Empresa:

Auto res:
(i ina Sarango
Stalin 7ávala

Long. Reg.:
0 blres

Nombre de Tabla:
mp prtrcestrcizalla

Bas€ De D¡tos:
SaO I ( Sistema

Administrativo Enlit S.A.)
Descripción: Proceso de la Linea Ciz¡lla

Dcscripción de Campos
Long. l)escripción PK IK N uloNo. Nt¡m bre Tipo

NoI pxc_nunrproc INT E(iI:R Secuencial de la
transacción o
proceso de la línea
c iza lla

(.I IA R Secci(rn de la
Planta que registra
el proceso

No') sec_codigo

Nolin ctxligo CHAR l Línea de Ciz¿lla
que registra el
proceso

NoJ pxl_fecha t)ATII Fecha en que sc

realiz: el proceso

5 prc hora Hora en que sc

registra el proceso
de la linea ciz¿lla

No

No(.HAR I Turno de trabajo.
Ej: I =Mañana,
2=Noche

No7 pxc codan ('t tA R ll Codigo del
producto terminado

pxc operador CIIAR t5 Operador que
registra el proceso

N<rI hlt numero (.II,\R l5 Núme ro del bulto
pxc cntlan] lltrC (5,0) Cantidad de

láminas disponibles
del bulto

Nol0

lt pxc larnrcb I)t:(' (5.0) Cantidad de
láminas recibidas al
inicio de la línea
cizalla I

Observaciones:
IDX - Pk_pxc (pxc_numproc, sec_codigo, lin_codigo)
FK - Fk_pxc_lin (sec_codigo, lin_codigo) references mp_linea (sec_codigo, lin_codigo)
FK - Fk_pxc_prt (pxc codart) references prt0l (cod_an)
f'K - Fkjxc_blt (blt_numero) references mp_bultos (blt_numero)

,.f

ETX'ONI CapitabS-Página16 usP( ) l
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Tipo:
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I

I DATtTTIME I
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6. 
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pxc_tumo

I

I

I

I



Manual de Diseño Conl¡ol de Inventa¡ios Mate¡h Prina y Produclos en Proceso

MÓDUI' CONTROL DE TNVENTAR,IOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

PAzita 212

Fcch¡ / di¡c[o:
l9lSept/2005

Fcchr / ólt¡n¡ rcau¡lhaclór:
l9lScpU2ffi5

llmpresa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de T¡bla:
mp1:rocesrrcizalla

Base De Drtos:
SaOl (Sistema

Administr¿tivo Enlit S.A.)

Tipo:
'l ransccional

[,ong. Reg.:
0 b),tes

Descripción: Proceso de la l-inea Cizalla
Descrincién de Campos

Nom brc Tipo Long. Descripción PK TK \ulo
pxc blanktira DEC (s.0) Número de blanks

de la tira
Nu

li pxc_blank lam ina I) lr(' ( s.0) Número de blanks
de la lámina

No

t{ pxc_blanktotal D trc ( 7.0) Número total de
blanks

t5 pxc_blankmalo I)L,C (7,0) Número de blanks
malos

No

l(r pxc_blankotrouso SM At-I-IN'f Se registra blank
otro uso cuando la
medida de la tira o
blank es diferente
al resto. Se usa para
hacer un envase de
medida dif'crente

Si

t7. pxc tipocortc (,} IA R I Tipo de corte de la
lár¡nina. Fj.,
S=Scroll o
R=Recto

No

I8. pxc-presron t)t i(' (s.2) Presión psi:Presión
de aire (Llnidad dc
medida)

No

19. pxc_observacion C HAR 60 Observación que se
presenta en el
proceso de la linea
cizalla

No

10. pxc_fecgra t)AIt: F-echa real
grabación
registro

tlc
dcl

No

21. pxc_estado C HAR I Estado del proceso.

Ej., C:Línea
Cizalla.
F-=Finalizado

No

Observeciones:
FK - Fk_..¡:xc_uxl (pxc_codart, sec_codigo. pxc_tipocorte) references mp_undxlam (cod_ar.
uxl_tipoprd, uxl_tipocorte)

EDCoM Capítuto8-PtiginalT t_sP( ) l.
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Control .le Invenlu¡ios Materia Prima y Pruducbs en P¡oceso

II.2.I8.TAIILA DE PROCESo DE LiNl]A DE PRODTI('('I(iN

Pásina l/3MÓDULo co¡{TR,oL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fecb¡ / discio:
l9/Scpt/2005

Fech¡ / riltimr ictu¡liz¡ci¡l¡:
l9lSept/2005

Auto1e3:
Gina Sarango
Stalin Zavalaf NVASf]S DEI, I,I'[ORAI, S.A.

Empresa:

Basr De D¡tos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.
I)escri n: Proceso de Linca de Producción

Descri de Cem

Tipo:
'I ransacc ional

Long. Reg.:
0 bues

Nombrc de Tabla:
mp prtxcsr.llinea

No. Nomhrc Tipo Long. Descripción PK l'K \ulo
INTtTGITR Secucncial de

transaccií¡n
proceso de línea de
producción

la
()

\oI pxl nurnprm

Nosec_c«ligo ( IIAR Sección de la
Planta que registra
el proceso de linea
de producción.

lin_codigo ('t IAR Línea de
producción que
registra el proceso

No

l pxl_f'echa DAfT: Fecha en que se

realiza el proceso
de línea de
producción

No

5 prl hora DATETIME
HOUR 1'O
SECONI)

Hora en que se

registra el proceso
de línea de
producción

Nirr

6 pxl turno C'I IAR Tumo de trabajo.
Ej, l=Mañana.
2=Ncrche

\o

1 pxl_codan ( l tAR rl Clodigo del arriculo
o producto
terminado

No

8 prl o¡^-rador ( AR l5 Operador que
registra el proceso
de linea de
producción

No

9 blt nulnero ( ll,\R l5 Número dcl bulto Ntr

Obsery¡ciones: 
^ Ap

IDX - Pk_pxl (pxl_numproc, sec_codigo, lin_codigo) ( ¡".,
FK - Fk-pxl-lin (sec-codigo, lin-codigo) referencós mp-linea (sec-codigo, lin-codigo|
FK - Fk_-¡rxl¡rt (pxl_codart) references prt0l (cod_art) a

FK - Fk3xl_bh (blt_numero) references mp_bultos (blt_numero)

¿
'§l'.

,I

t:tx ()\t Capitt¿loE-Páginallt T]SPOL
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Manual e Diseño Control d¿ Inventurios Maleria P¡ima Productos en Proceso

MÓDUH) CONTROL DE ¡NVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I,O

Pásin¡ 2/3

Fcchr / db.ño:
l9/Sept/2005

Fech! / últim¡ lctu.l¡z¡ciótr:
l9lSept/205

Empresa:
ENVASES DEL LI"I'ORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Z¿vala

Nombre de Tabla:
mpSrmesolinea

Base De Datos:
Sao I ( Sistcma

Adnrinistrutivo Enlit S.A. )

'f ipo:
-[-ran*rccional

Long. Rcg.:
0 hr-tcs

Dcscripción: Prrxeso dc l-inca dc l)roduccitin
Descripción de Campos

No. Nombre 'I'i po Long. Descripción I,K FK \ukr
l0 p x l_t i poc orte C I IAI{ I Tipo de corte de la

lámina. Ej.,
S=Scroll o
R=Recto

No

. pxl litografia CI IAR l0 Tipo de lámina
litografiada. Ej:
LISO=Sin
litografia.
ETP=Litografia
hojalata
electmlítica.
TFS=Litograña
hoialala cromada

No

tl pxl_cntlam I)l:( ' (s.0) Cantidad de
láminas disponibles
del bulto

Nrl

rl prl lamrcb Cantidad de
lárninas recibidas al
inicio de la linea de
producción

\rr

ll prl ca.jas SMAI-1,INT Número de cajas
del bulto dcl
pror:eso de línea dc
producción

Si

15. pxl_undxcaja SMA I,I,IN lJnidades por Caja
del bulto del
proceso

Si

16. pxl-cajasret SMAI,Í,IN'I Número de
retenidas en
proceso

ca las
cl

Si

t] . prl untlbucnas l\ I l:( ilrlt Unidades buenas No
18. pxl undnralas INTII(illR Unidades malas No
I9 prl prcsion DEC(5.2) Presión psi=Presión

de aire (unidad de
medida)

Nr'r

sÍ
Observ¡ciones:
FK - Fk_pxl_uxl (pxl_codan, sec_codigo, pxl_tipocorte) referenccs mp_undxlam lcod irt- -

ux l_tipoprd. uxl_tipoconc ¡

rl ¡I

.tá

:.^
j3
¡l. tx'o ll CapiruloS-Ptigina19 llsP( )t,
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Munuul de Diseño Control de Invenlarios Mate¡ia Prima y Productos en P¡oceso

Pásinr 3/3MÓDULO CONTROL DE TNVENTAR,IOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Fcchr i d¡rc[o:
l9lsept/2005

Fech¡ / últimr ¡ctu¡lhrclón:
l9/SepV2005

ENVASES DT]L L¡TORAL S.A.
l- m p resa:

A ulores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabl¡:
mp_¡:rrrcesolinea

Base De D¡tos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
lransaccional

t ong. Reg.:
0 bytcs

Descripción: Proceso de l.ínea de Producción
Dcscripción de C¡mpos

No. Ntrmbre Tipo Long. Descripción PK t'K \ ulo
20 Fecha real

grabación
registro.

de
dcl

Nopxl ttcgra I)A IIr

I px l_codreq ( ttAR Código de
requisición. Para
requisiciones de
materia prima se

usa código "R03"

No

pxl_numreq IN'Tti(;IIR Número secuencial
de la rcquisición de
materia prima
generada
automáticamente

No

?3 pxl c:;tado (.IIAR I No

c?t)(

Obserr¡ciones:
FK - Fk_pxl_cab (pxl_codrcq,
cab_numreq)

r. !.AS

pxl_numreq) rcferences cab_requi (cab_codmov,

[;DC()]!t t.sP()L

I

I

22.

I

I Estado del proceso. 
I

I ej.: I-=t-inealProd.. 
I

I F:Finalizado I

C pitulo I - Púginu 5(t



Manual de Diseño Control de Invenlarios Materia P¡ima y Produclos en P¡oceso

8.2.I9.I'AI}LA DE PALLETS

Píei¡a ll2MÓDULO COIYTROL DE TNVENTARIOS
MATER¡A PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCEs¡O
VERSIÓN I.O

Fccbr / discÍo:
I9/Scpt/2005

Fcchr / últ¡rr rclurlEmió¡¡:
l9lsspÚ2005

H,NVAS}]S DT]L LITORAT, S.A.
Empresa:

Auaores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabla:
mpjalle ts

B¡s€ De D¡tos:
SaOl (Sistema

Administr¿tivo Enlit S.A.)

Tipo:
Tr¿nsaccional

Long. Rcg.:
0 hltcs

I)escri¡rcirin: I)allets
Descriprión de C¡mfroo

PKNo. Ti po Long. Descripcién
Secuencial de la
transacción o
pro,ceso de línea de
producción

No

,)
sec_codigo CIIAR -l Sección de Planta

que registra el
proceso de línea de
producción

Nrr

No., lin_codigo CI IAR Línea de
producción que

registra el proceso
de linca de
producción

-l plt numpallet tN.l E(it_R Número del pallet Nt.l

l plt_undxpal SMAI,t,INT p()rLln idades
palles

No

6 plt undxcaja SMAI I INT [ Jn idades ¡rr Ca ja No
7 pltjaletizador SMAI,t.INT Número

paletizador
registra el pallet

del
quc

No

8 plt_ordprd SM A LLIn-l Número de la orden
de producción del
pallet

No

DAI't: Fecha en que se

registra el pallet
No

l0 plt hora DAlTTIME
TIOUR TO
SECOND

Hora en que se

registra el pallet
No

ll t5plt_o¡rrador CHAR Operador que

registra el pallet

f?
Obs€rv¡ciones:
IDX - Pkjlt (pxl_numproc, sec_codigo, lin_codigo, plt_numpallet)
FK - Fk_plt_¡rxl (pxl_numpro,c, sec_codigo, lin_codigo) refercnces
(pxl_numproc. sec_codigo, I in_codigo)

mpjrocesolinee

a
rq

EDCOl}I CapítuloE-Página5l T]SPOL

Nombre FK I Nulo
l. pxl numprtrc i INTEGER 
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,llanuat de Diseño Control de lnventa os Maleria Pdma I P¡oductos en Pntceso

MÓDUL0 CoNTROL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCIOS EN

PROCESO
VERSIÓN I ,O

Pásins 2/2

Fcch¡ / di¡cño:
l9lSept/2005

Fechs / últ¡mr rctü¡liz¡ción:
l9lSeptr2005

[i m p resa:
INVASES Df L LITOR{L S,A.

Aulores:
(iina Sarango
Stalin Zarala

Nombre de T¡bla:
mp ¡:allets

Bes€ De Dotos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enlit S.A.)

Tipo:
'l'ransaccional

Long. Reg.:
0 bytes

Desrripción: l)allets
Descripción de Campos

lio. lio nr h rc Tipo Long. l)escri pcién PK tK \ulo
I Estado del pallet.

Ej., A:Activo.
R:Retenido

No

li plt motir o CIIAR -10 Motivo del registro
dcl pallet en cl
proceso de linea de
producción

No

,.r 1] I
urY-

()hscn aciones:

^:t:lL

EIX'0[T Capítulo8-Páginu52 ESP( )t.
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Munuul de Dis¿ño Control de Invenlü os Male a Prima y Produckts en Proceso

8.2.20.r'ArlLA DE Rf,(;lSTRO l)E (;OrvrA

Pígina l/2

Fccb¡ / dtucño:
l9/Sept/2005

Fechr / última ocau¡l¡zrciiln:
¡ 9/Sept/2005

MÓDUU) CONTROL DE INVENTARIOS
MATERTA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
VERSIÓN I.O

Autores:
Cina Sarango
Stalin ZavalaENVASUS t)El. l-tt'ORAl. S.A.

Empresa:

l)escri istro de (ioman: Rc

Tipo:
Transaccional

Long. Reg.:
0 b¡tes

Nombre de Tabla:
nrp rcggoma

PK fK \uloNo. Nombrc Tipo [,ong. l)escripcirin
lN-fl:CI:R Secuencial de

transacción
pr<rceso dc linea de
producción

lir Nopxl_numproc

sec_codigo ( t{AR 1 Seccitin de la
Planta que re8istra
el proceso de línea
de producción

lin codigo CIIAR Línea de
producción que

registra el proceso

l\o

l rgm enBorna laCódigo de
Engomadota

No

5 rg,m_codarl ('HA R li Código del artículo.
Código dcl
producto terminado

6 rgm trpogoma (,I IA R l5 Tipo de goma que
especifica la marca.
Ei: DARL,X, etc

No

('HA R 8 Número del lote de
producción dcl
provcedor de la
goma

No1 rgm lotc

li rgm vrscoc t)trc ( 5.0) Viscosidad de la
goma

Ncr

Cantidad de goma
utiliz¡da en cl
proceso de
engomado

No9 rgnr_cantidad I) H(' (5.2 )

Observaciones:
IDX - Pk_rgm (pxl_numproc, sec_codigo. lin_codigo)
FK - Fk_rgm_pxl (pxl_numpror;, sec_codigo, lin codigo) references mpjrocesolinea
(pxl_numproc, sec_codigo, I in_codi go)
FK - Fk_rgmjrt (rgm_codal) references prtOl (cod_ar)

)

t.lx ()\l usPol.

B¡se De Datos:
SaOl (Sistema

Administrativo Enl¡t S.A.)

Descripción de C¡mpos

I

I

I

I

I
I

I

I

I
L

( llAR

I l*'

I

I

I

I

I
I

I

I
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Munuul de Dbeño Control de Invenla os Male a Ptima ! Pruduclos en P¡oceso

MóDUI.o coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Pisi¡t 212

FGch! / d¡s.io:
l9lSept/2005

Fechr / úhim¡ rctu¡lizicillo:
l9lS@V2005

[. m ¡rrcsa:
ENvAST]S I)T- L LI'I'0RAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre de Tabls:
mp_regEoma

Basc De Drtos:
SaOl (Sistema

Adnrinistrativo Enlit S.A.)

Tipo:
Transaccional

l,ong. Reg.:
0 bltes

l)escripción: Rcgistro de ( ionta
Descripción de Campos

No. Nombre f-ipo Long. Dcscripción |,K FK N ulo
Not0 rgm_tipoaditivo C'HAR t5 Tipo de

utilizado
proceso
engomado

aditivo
en cl

de

. rgm_cntaditivo l)lr(' (s.2 ) Cantidad de aditivo
utilizado en el
proceso de
cngomado

No

l:. rgnr presr(]n Dt:(' (5.2 ) Presión parafina en
psi=Presión de aire
(unidad de medida)

No

li rgm_boquilla I)l:(' (5.2) Presión no. de
boquilla

No

Not4 rgm homo C'I IAR Código del Horno
rgm_temphorno Dt:C' (5.2) .l-emperatura

homo en "C
dcl No

t6 rgrn lecha I)ATI: Fecha en que se

realiza el proceso
de engomado

No

t7 rgm_hora DATIITIMTJ
HOTJR TO
SITNC()ND

llora en que se

realiza el proceso
de engomado

No

l8 rgm_operador CI IAR t5 Operador que
registra el proceso

de engomado

No

l9 rgm_lecgra I)A I Il Fecha real
grabación
registro

tlc
dcl

No

sFPC

,'l
,

fi

Obsen'acioncs:

EI)( Oñt CapítuloE-PriginaJl usP()l-
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llltnual de Di¡eño Control de Inventa¡ios Mate¡ia Ptima ¡: Produckts en Proceso

9. DISENO DE PANTALLAS

9.I. PANTALLA DE PRESENTACIÓN DEL SISTEMA DE
INVENTARIOS

Págtna Ul

Fcch¡ / diseño:
23 /S€pt/2005

F€cb¡ / últim. aca¡¡lizrcíó0:
23lSepl2005

MÓDULo CoNTRoL DE T¡{VENTAR¡O6
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

ENV-ASI]S Df I, LITORAL S.A.
E mprrsa:

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre F-ísico:
ntcnu

Descripción:
Pantalla de Prescntación del Sislerna de lnventarios

Diseño de Pantall¡s

Elú t& !a/l Whds,r E b

lf,C[l : 10-¡ar-2006
lrfrlRlo : root
ItrPRXs0nA: D.rnt rI
IIPRESI: EXvAsf,s DEL LImR L 5.1

COTTROI Df, IXVf,TTIRIOS DE f,ATfTI¡ PRIÍA Y IRODUCTos ET ?ROCTSO

<D lodulo d. lrt!¡16 ?r!¡a y ProúucEos ca lroc.so

Cúrldld to 192.1@.10.18€ 55lA - rrl28ó( - ttn&{6 - rúE q)x25 ü

ii'3

PC

\

Frecuencia de uso: l)iaria
Observación: Se ejecuta al momento del registro del usuario al ingresar al Sistema+r ,

UIX ()M Capítulo 9 - Páginu I fSPOL
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Manuul de Dbeño Cont¡ol de Invenlarios Maleria Primu ¡' Productos en Pru)ceso

9.2. PANTALLA MENU
INVENTARIOS

PRINCIPAL DEL SISTEMA DE

Página l/lMÓDULo coNTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSTÓN I.O

Fecha / digelto:
23lSeptf¿0os

Fechr / últimr sctu&liz¡c¡ón:
23lSeptr2005

DescriPción:
l'antalla Mcnú Principal dcl Sistema de lnvcntarios

li m prcsa:
ENVASES I)I] L LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Sralin Zavala

Diseño de P¡nt¡llas

¡linux: /o plñ nformir,ltmdubñnrlttori¡rlnp p

+

lcxrr ?plxr-iPlL:I @ Tra¡sscc).onri Fe¡rr3rcrrnr-'
?ea¡i¿c Cra6r, Coniulta!, f,odrÍica! r hpr!¡rE I!5 Tablds

CcñE(tcd to l92.lm.l0.l8a 55tP ' ¿rl2&<k hnü-ír§ 'rüE 8O¡5

6PC
l-rccuencia de uso: Diaria
Observación: Menú es¡rcificado en el programa mpp_0200 I .4gl

E Ed !á, lFdor, Elb

EDC()M Capítulo9-Página) E§POT,

Nombre Físico:
mpp_00000.49i
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Munual d¿ Diseño Control de Inventa¡ios Male¡io Ptima ), Ptoduclot; en P¡oceso

9.3. PANTALLA MENU MANTENIMIENTO DEL SISTEMA DE
INVENTARIOS

Plgin¡ UlMÓDULo coNTRoL DE INVENTARIOS
MATER¡A PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Fccb¡ / dlr¿lo:
23lScptl2005

Fcch¡ / últlm¡ rctu.lh¡clón:
xts.f.n005

ENVASIS DEL LII'ORAI, S.A.
Empresa:

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Descripción:
Pantalla Menú Mantenimiento del Sistema de Inventarios

Nombre Físico:
mpp_00000.4gi

Dise ño de P¡nt¡llas

Ea Éd fEx L't1do* ttcb

tÍr,rTrrrtlf,xm | ! f lr".a G.uro trErrrs-Prr¡a R.!rrva-Barnrz
lllán¿.niri¿¡to d! S¿ccron.j

CúrE tcd to 192. I m. I0. 1m 5*C - EirzÉ - trrlül¡G-rsÉ flx25 á

, cr,(¡ n- *

Frecuencir de uso: Cada vez que requiera dcl Mantenimiento dc las Tablas del Sistema.

Observación: Menú especificado en el programa mpp_02001.491

,B

,t
I

ED('OM Cnpírulo9-Pá¡¡ina3 ESPoL
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I

I
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I



Manuul de Di¡eño Cont¡ol de Invenla¡ios Maleia P¡ima y P¡oduclos en P¡oceso

9.4. PANTALLA MANTENIMIENTO DE SECCIONES DE LA
PLANTA

Págin¡ l/¿MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VER§IÓN I.O

Fechr / dlr[o:
21tscflnms

Fcch / últlm¡ ¡ctu.lLtclttr:
23lsopt2005

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Seccioncs de la Planta

Empresa:
T]NVAST]S I)EI, LITORAI, S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin 2\avala

Nombre Físico:
lm sccc ion.fnn

Diseño de P¡ntglles

fi rol os rvlin ux: /o ptñnfo rmix/rmdublSnw ntorb,tnp p

E¿ Ee Ia'{ Undn E b

+
I

I

I

I

+
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

s[ccI0t¡f,5 DE Pll.rl

I G! r.b¡r
t-------
lScccloa
lE!rádo.

G>

llngrasc Codrqo

CcñEt.d lo 192, lm, 10, l8a 55t?'¿Étlzk . hr¡*rl6 . rEE ú16

§ta''
f-recucncia de uso: Cada vcz r¡uc registre una nucva Scccitin dc la l)lanta
Observación: t:l código de la sección se genera automáticamente y el estado tiene "A'' por
del-au lt

ED(]oM ESP()l.

'H
;l,i

Capltulo9-Páginal



Manuul de Diseño Control de lnventarios Materia Prima y P¡otluclos en Pruceso

MóDUT.o co¡{TRoL DE TNVENTARToS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págin¡ 2f2

Fcch¡ / dilcúo:
2 3/Scpt/2005

Fcch¡ / óh¡mr rcturlizrclóo:
23tsÉ¡fir2m'

f mpresa:
ENVASIS Df L LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin zavala

Nombre Físico:
f'm seccion. f'rm

[)escripción:
l)antalla Mantenimiento dc Secciones de la [)lanta

Descripción de Campos
No. \ombrr dr la fornr¡ l{ombre del cam¡x.r Descripción l'ormalo

I sec codigo sec_codigo Codigo de la sección de
la planta

x(2)

sec descrip scc_descrip Descripción de la sección
de la planta

x(30)

scc estad() \cc cslitdo Estado de la sección de la
planta

x( l)

Observ¡ción: El codigo de la sección se genera automáticamente y el estado tiene "A" por
default.

EI)C()t!'t (.upítukr9-Páginu5 ESPoI-

I

I

I
I

,)

I

I

J.



Mtnuul de Diseño Conlrol de lnvenlurios Materia Primt ! Productos cn Pruceso

9.5. PANTALLA MANTENIMIENTO
PRODUCCIÓN

DE LINEAS DE

Página l/2MÓDULo coNTRoL DE ¡NVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSTÓN I.O

Fechr / dircio:
B/SepA005

Fecha / últlm¡ ¡ctu¡liz¡ción;
23lscpt20o5

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de l,íncas de Producción

Empresa:
Autores:

Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Fisico:
li¡r linea.fn¡r

Diseño de Prntalla.s

¿ rútQirvlinux /opl,,l nfo rmix,/tm d ú krri nye nt.rbrnpp

ñc Eü !É* !&do,¡ L!+

I

I

I

I

I

I

+

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

-:1,:^ :: .. : li

0. !¡bar =

l5accl
ll,roea|..
lIngresE Codrgo SrccroD

Ctrncctéd to 192. lm,10.l0A

s
Frecuencia de uso: Cada vez que regislre una nucva l-inea dc Produccirin t,.
OUsirv¡clon: la aescripciOnte ta seccron <le la planta se rlruestra. F-,
El código de la línea de producción se genera automáticamente y el estado tiene "A" Fdt..
default.

P
.§i9¿

EDC0NT Copitulo9-Páginuó f sPot.

ENVASI]S I)EL LITORAI, S.A.

S5rc'es128<b( - hrld-rfi¡ 'rsr úr2§



Manuul de Diseño Cont¡ol de Invenlarios Malerio P rna Pro¡luclos en Pnx:eso

MÓDUr.o CoNTROL Df, INVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I,O

PAsina 212

F.chr / dbeño:
2 3 /Sept/2005

Fcchr / últin¡ rctu¡lbación:
23ls€pt/2005

Em presa:
ENVASf,S DEL LITORAL S.A.

Autoresi
Cina Sarango
Stalin 2hvala

Descripción:
Pantalla Manten¡miento de Líneas de Producción

Derripción de Campos
No. Nombre de la forma Nombre del campo Descripción f-ormato

I lin seccion lin seccion Código de la sección de
la planta

x(2)

mp seccron
sec descrip

mp_seccron.
sec descrip

Descripción de la sección
de la planta

x(30)

lin cr igo lin_codigo Codigo de la línea de
producción

x(2)

l lin_descrip lin_descrip Descrip,ción de la línea de
producción

x(10)

5 lin estado lin cstado Estado de la línea de
producción

x( t)

ei
Obscrv¡ción: [,a descripción de la sección de la planta se muestra.
El código de la línea de producción se genera automáticamente y el estado tiene "
default.

POr

EDCO}I Capitulo9-Priginu- ESPO!,.

Nombre Físico:
lm linca.fim

I
I

I

)r(



Manuul de Diseño Control de lnventa os Materia Prima y Productos en Proceso

9.6. PANTALLA MANTENIMIENTO DE GRUPOS DE MATERIAS
PRIMAS

Pásin¡ l/2MÓDUI' CONTROL DE TNVENTAN O§
MATERIA PRIMA Y PRODUCT(§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fech¡ / diseño:
2 5

Empresa:
ENVASl]S DI]L LITORAI, S.A.

Nombre Físico:
fhr_grupo . f'rm

Fecha / últimr ¡clu¡li¡¡ción;
005

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Diseño de P¡ntrlhs

fJ .oolQrrvtinux ¡oplñnlormlx,lmdubñnt9r¡tari!/tnpp

Ea Eü YÉrr Urdo{ E+

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I GMIPOS DT f,ATURIIS PRIIAS
t --- -- -- -- - - -------
lC!ab6r.<C!rl-G>
t-------------------
lCodrgo d. 6ruDo. , . :

lFacha de Cr.aclo[.:
luiua!1o. .. .. . . .. . .:
lf,r¿.do.... ,. .. .. . .:
I

I

+

C6rEded to 192.1@.10.18a 55¡¿-e5l2k . hnü{ü -rsr q}¡25

Frecuencia de uso: Cada vez ue regisrc un nuevo (irupo dr,, Matcrias I'rinras
Observación: F-l código del grupo de materia prima se genera automálicamenle.
La fecha de creación, el usuario y el estado tienen valores por default de fecha del día del
registro, usuario que registra el grupo y "A" respectivamenle.

L-.1

LI)C()\t Capítulo9-PtiginaS f sPol.

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Grupos de Materias Primas



Munual de Di-reño Cont¡ol dc lnvenla¡ios Maleriu Prima y Productos en Pntceso

MÓDULo CONTROL DE TNVENTAR¡Os
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCES¡O
VERSIÓN I .O

Púzina 2/2

Fcch¡ / di!c[o:
2 3/Sept/2005

Fechr / úlüm¡ rctu¡lizrc¡(rn:
23ls€pt/2005

Empresa:
f NVAST]S DEL LITORAL S.A.

Auto1e3:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Fisico:
fm_grupo.finr

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Crupos de Malerias Primas

Descripción de Campos
\o. \ombrc de la fr¡rma Nombrc del campo I)escripcirin F0rmato

grp_codigo grp codigo Codigo del grupo de
materia prima

x(l )

grp_dcscrip grp descrip Descripción del grupo de
materia prima

x(35 )

grp_feccre grp_ f'eccre F'echa dc creación del
grupo de maleria prima

DAI't:

.1 8rp_usuarro 8rp_usuan0 Usuario que registra cl
grupo de materia prima

x( l5)

) grp_estado grp eslado Estado del grupo
materia prima.
A-Act¡vo. B=De Baja

de
Ej.:

x(l)

Observación: El código del grupo de materia prima se genera automáticamente.
La l'echa de creación. el usuario y el cstado tienen valores por default de fecha del dí¿ del
registro, usuario que registra el grupo y "A" resp€ctivamente.

EDCO}I Capítulo9-Ptiginu9 fsPoL

I

I

I



Mtnual le Diseño Conl¡ol de Invenlarios Maleña Prirna J: Ptoduclos ¿n Proceso

Páqina l/2MÓDULo coNTRoL DE ¡NVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Fecb¡ / diccüo:
23ls€ft/20O5

Fechr / últim¡ ¡ctu¡liz¡ción:
23lSeptr2005

Aulores:
(i ina Sarango
Stalin ZavalaENVASES DEL LITORAL S.A.

fi nr ¡rresa:

Nombre Físico:
fin_nratprima. f nrr

ii rootos¡vli¡ur/opt/info¡miy'rmdubfi nw¡tdri,linpp

te t!+r !¡ñdo, Ellp

+
I

I

I

I

I

I

I

I

EODf,GI:

TI¡TEIIIiIflTo DE If¡If,RTXJ !RIT¡s

CrÉbü.<CtrI -D) ItDxP!v.<C¿El-?> f,rplo I c-l ac..< C r! I -T>
Sdrr,<Cctl-tDEspYlscBnz.<[trI-B>

tcoDrm, . :

tu50...,.:
:F'I; :

I SToCRS:

¡ lctuál:
I trró(iro:
I llt¡¡¡o:
I Rco!dEn:

c0sTo5:
!ro¡cdro

Mf s:
Craacion:
Bala..,,:
U.I¡poIE..Ub rcac ron

USUARIO..
I

I

I

I

+

I

I

+

Co.rEt.d to 192. l m. 10. 1 8€ 55te - ásl& - lfrl&{6 - rsE mx25

Obscrreción: El codigo de bodega, estado y fecha de creación tienen por default "2", "A" y
fecha del día del registro respect¡vamente. l,a descripción de la bodega y del grupo se

muestran.
El stock actual. el costo promedio y el costo anterior tienen 0 por dethult (". r. ,r"*Fr1i;;f,;
usuario tiene por default el nombre del usuario que registra la materia prima (no se mi¡es(ra). '
La l'echa de baja y de u.import tienen valor null por d;fault y se ingreian al momen{ áe dar 

,

de baja y al importar la materia prima respcctivamente. i .

PTRT.I¡}XC:

|\
{
?

utx ())t Capítulo 9 - Página l0 ftsP( )t,

9.7. PANTALLA MANTENIM¡ENTO DE MATERIAS PRIMAS

I

Descripción:
Panmlla Mantenilnicnto de Materias Primas

Diseño de Prnt¡ll¡s

I

Frecuencia de uso: Cada vcz que registre una nueva Materia Prima.



Manuul le Dkeño Control de Invento¡ios Mate¡ia Prima y P¡oducros en Proceso

MóDUL0 coNTRoL DE INVENTAR,¡OS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESIO
VERSIÓN I.O

Púsi¡a l/2

Fccb / d&c[o:
23tsf,.Df.a0n.s

FcchE / últinr ¡cturlLrci,ón:
23lsept/2005

llmpresa:
ENVASES DT]L L¡TOR{L S.A.

Autores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fhr_matprima.frnr

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Materias Primas

Descripción de Campos
\o. :-ombre de la fornra Nonrhrc dcl canr¡xr l)escri pcirin Fornltt()

I mtp codbdg rntp codbdg Codigo de la bodega x( l)
formonly.vld bodega bdgOl.des bdg Descripción de la bodega x(20)

x(r5)mtp_codigo nrtp_codigo Codigo de la materia
prima.

mtp_descrip mtp descrip Descripción de la materia
prima

x(50)

) mtp uso mlp uso Uso de la materia prima x(30)
6 mtp pararc mtp pararc Partida arancela¡ia x(20)
1 mtp undmed mtp undnrcd []nidad dc rncd ida x(s)
It mtp_grupo mtp gnrpo Codigo del grupo al que

p€rtenece la materia
prima

x(3)

9 tbnnonly.vld grupo mp_grupo.
grp_descrip

Descripción del grupo al
quc pertenece la materia
prima.

x(35)

t0. mtp estado mlp estado lislado
prinra

de la materia x(r)

n nrtp sk)cl mtp stock Stmk en bodega e(11.2)
I] mtp stkma\ mtp stkmax Stock má,rimcr 9( r 1.2)
tl rntp stkmin mtp stkm¡n Stock mínimo 9( | 1,2)

14. mt¡r stkord mtp stkord Stock de reorden 9( r r.2)
t5 mtp cstprm mtp cstprm Costo promedio e( l]. r0)
l6 rntp cstant mlp cst¿rnt L'()skl antcrior e( r 3. r0)
t7 nrtp uhica mtp ubica t.lhicación de la maleria

prima
x( t5)

Itt

19.

mtp_usuario mtp usuario Usuario que registra la
materia prima

x(r5)

mtp_feccre mtp_f¿ccrc Fccha de creación de la

materia prima
I)A'IE

mtp fbcbaia mtp l'ecbaia I;echa de baia l)A IIl
]I mtp_fecuirnp mtp_l'ecuimp Fecha de

importación
ir lt inr a l)^ I t'_

Observación: El código de bodega. estado y fecha de creación tienen por default "2", "A" y
f'echa del dia del registro respectivamente. La descripción de la bodega y del grupo se

muestran.
El stock actual. el costo promedio y el costo anterior tienen 0 por default (no se muestran). El
usuario tiene por default el nombre del usuario que registra la materia prima (no se muefira).
La fecha de baja y de u.import tienen valor null por default y se ingresan al momento de dar
de baja ¡ al impoñar la materia prima resp€ct¡vament€.

1])COtlI Capítuk,9 - Pri¡¡ina ll [.sP()t.

3.

.1.

I
I

I

I
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I



Munuul de Diseño Control de Invenlarios Maleria Prima y Productos en Proceso

9.8. PANTALLA MANTENIMIENTO DE MATERIA PRIMA POR
PROVEEDORES

Descripción:
Pantalla Mantenimiento dc Maleria Prima por Proveedorcs

¡t lt2

li nr ¡rrera:

M LO CONTROL DE INVENTARIOS

Fechs / úllims actu¡liz¡ción:
23lSe 5

F€chs / d¡scno:
2 5

Dise ño de P¡nlalla.s

Nombre Físico:
fin_mtprpn.tirn

MATERIA PR¡MA Y PRODUCTO§ EN
PROCESO

VERSIÓN I.O

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

il root r,ts rvtinur /optfi nformirnrEdulofinÉnlarbÍn p p

+

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

lla!!rraI Lo, Par te

CoffE.tEd to 192. lm. 10. 188 i4

T d C da tfc N1 1 I)r a por Provecdorec utn C a t u so ¡ rl tlc fcg I 5 t¡ tla II t tg it il e r¡ t nl f!^S

Observ¡ción: El nombre del proveedor se muestra en base al código del proveedor
ingresado.

& Ed glw f¿ndo, Eeb

EI)('()\t Capirab 9 - Página l2 ESPOI,

ENVASl]S DEI, LITORAL S.A.

sst€ - eitzÉ - h¡e-í6 - rtr! ü)¡ñ

I



.llunuul dc Distño Conlrol de lnventa ori Mate a Prima v Produckts en Proceso

PAgina 212MÓDULo CoNTROL DE INVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fcch¡ / disoio:
23lSept/2005

Fecha / últimt rctueliz¡ckin:
2 3/Sept/2005

Autores:
Cina Sarango
Stalin 7-avalaENV^SES Df,L LI'I'ORAL S.A.

l- nr prcsa:

Nombre I isico:
lin nrtprprr .linr

Descripción:
l)antalla Mantenimiento de Materia Prima por Proveedores

Descripción de Campos
§o. Nombrc de l¿r forma \om brr del cam¡r l)cscri pción Ir¡rmato

nrxp codprv mxp codprv Código dcl proveedor x(5)
pw09.raz_soc p n 09 . raz_ soc delRazón social

proveedor
x(80)

mxp mtpprv m\p rntppn Código del barniz del
proveedor. Ctldigo
altcrno del bamiz dentro
de la entpresa.

x( ls)

.l mxp numpane mxp numparte Número de pale de la
materia prima por
proveedor

x( l5)

gsP

Observación: Irl
ingrcsado.

nombrc del proveedor se muestra en base al código del proveedor

\t

t-lx ()\l Capítulo 9 - Página l-) usP()t.
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(bntrul de lnvento¡ios Muteria Primt Produt'los en Proceso

9.9. PANTALLA MANTENIMIENTO DE ESPECIFICACIONES DE
LA HOJALATA

Páein¡ l/2MÓDULo cotYTRoL DE INVENTARIoS
MATERTA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O 2

Fech¡ / dis€ño: Fechs / últim¡ ¡ctuelización:
23 005

Empresa:
Autores:

(iina Sarango
Stalin ZavalaENVASES DEL LITORAL S.A.

§r¡mtrrr l-ísicu:
lirr esphojalata.lirn

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Especificaciones de la Hojalata

Discño de Prnt¡ll¡s

¿j .oot ft rvlinuÍ,/o pt^nf ormixÁmdulo/intent¡riy'mpp EI
E Ed gálr Eirdoá Ee

I

I

+
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

5 DE IIOJALATA

lTipo llolalata:
lf,sp¿sor...,..:
l^ñcho........:
lLargo........:
lDuIÉZa.......:
I

f,TP - TI5

affitád ro 192. rm. 10. laa s9e- crrz8d - lÍrü<¡6 - ndE s)¡6 A

tF!o¿

l'recuencie de uso: ('atla rcz UC TC rst r(j una nueva Especificación de la
()hsenacirin:

I lojalata

,'(i.ü{ S

EIX ()It Capitulo 9 - Página l1

Munual de Diseño

I

fsP()t.



,llunuul d¿ Di¡eño Cont¡ol de lnv¿nla¡ios Mute¡ia P¡imu ¡' Pnxlut'los en Proceso

Páslna 212MÓDULo coNTRoL DE TNVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fcchr / direño:
23lScpt/2005

Fcchs / últim¡ rctr¡lizsctutn:
23i Sept/2005

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de [:specificaciones de la llojalata

ENVASES DEL LITOR,\L S.A.

Nombre Físico:
tm_esph<rjalata.f'rm

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zivala

Descripción de Campos
N<¡. \ombrc de la fornra Nombre dcl canrpo l)escri pción Fr¡rmalo

eph_tipolata eph_tip()lata Tipo de la hojalata, Ej
I'.TP:hojalata
electrolítica.
TFS-hoialata cromatla

x(3)

cph cs¡rcsor Espesor de la hojalata en
I1t nl

e( 5.3 )

c¡lh anchrr Ancho de la hojalata en
mnl

.l cph largo

e( s.2 )

¡ x(-.j )eph_dureza eph_dureza Dureza o temple de la

hojalata. Fj: Tl. DR3.
DR8. elc

()bse rvación:

EIX OII Capitukr 9 - Ptigina l5 ESP( ) L

Empresa:

I

I

cph espesor

I 
coh ancho

leph_larso
Largo dc la hojalata en | 9(5.21
mm. I

I



,Vunual de Díseño Control de lnvenlarios Moleria Prima v P¡oductos en P¡oceso

9.I0. PANTALLA MANTENIMIENTO DE ESPECIFICACION DE
LA VISCOSIDAD DEL BARNIZ

MÓDULo cO¡{TRoL DE ¡NVENTAR.IoS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIóN I,O

Páein¡ U2

Fcch. / dbcto!
23.§cornms

Fcchr / úlün¡ rctudbrción:
23tsc$nws

Il m p resa:
INVASf,S DEL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre ['ísico:
tm_espv iscbnz. f'rm

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Especificación de la

Viscosidad dcl Bamiz
Diseño de Pant¡lles

É Ed YEr" !úddl{ E b

.F ---- -- -- -- ----------- ------------- - ---+
ft
lt
IESPf,CIrICACIOT DE YISCOCID¡D DEL B¡IÍIZ I

I LIIfITES DE 0PSR.ICI0X: l{rnr¡o l.x!¡o
I Yllcosldad x l.g
I

+- +

CcffE(t.d to 192.1S.10. l8a 39€ - Éj123d( - lt¡üír:F - rsÉ &125 ¿1 l.r
o{

p
Frrccuencia de uso: Cada vez que registre una nueva Especificación de la Viscosidad d?l
Bamiz. : a
()bsen'ación:

DF 1A8

f DC()M Capítulo 9 - Página ló ESPOL

I



Manuat ¡le Diseño Cont¡ol de lnventutios Mate a Ptima ! Pruduclos en P¡oceso

MÓDUT,,o COÑTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I,O

Pisina 212

Fcch¡ / dircño:
2 3/Sept/2005

Fcchr / últin¡ ¡ctur liz¡ciótr:
23lSept2005

Enr presa:
f N\"AS[S DT-L LITOR,,\L S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fm_e sp v isc b n z. f'rm

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Fispeciñcación de la

Viscosidad del Barniz
Descrixión de Csmpos

No. Nombre dc la forma Nombrc dcl cam¡xr l)cscripción formato
9evb limnlin evb linlmin I-ímite mínimo de

operación por segundo.
l cr h linrnrar evb limmax Límite máximo dc

operación por segundo.

9

()bscn'ación:

EI)CoM Capítulo I - Página l' usP()t-
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Manuul de Diseño Control de Invenlarios Maleria Prima y P¡otluclos en Proceso

9.II. PANTALLA MENU REPORTES DEL MANTENIMIENTO
DE MATERIAS PRIMAS

Página l/l

Fccb¡ / diseño:
23lSept/2005

Fechr / últim¡ ¡cturliz¡clón:
2315.ü¡2W5

MÓDULo CONTRoL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
VERSIÓN I .O

E§VASES DEI, I,ITORAL S.A.
Empresa:

Nombre Físico:
mpp_00000.4gi

Autores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Descripción:
Pantalla Menú Reportes del Mantenimiento de Materias

Primas
Diseño de P¡ntsllrs

i.l rool4srvlinux: /opt/informiximdulo,/in¡entdri¡á¡¡pp

E¡e EA !r,.¡ Y/ndo E?b

+-
tneportes:l ¡sp. EoJala!. Vrsc.Bag¡12 ?!ovcadorar salrr
lE¡¡t€ rm repor¿. grn.ral, de los ralerlál,et

BODf,GA

TATTEÍIIIEXM DE f,ATERITS PRIIAS

Gr.b.r.<Crrl-0> ttgxPrv-<CtEl-»
f, 3DVr.sc8nz.<C!.! l,-8>

Espllolalata-<C!El-T>
SeIrr-<Ct¿I-l»

CODIM..:
u50.....:
IJXD. TEDIIA

Pt¡T. ¡¡t ac:

EsT,lú |]:

Smcxs;
lcu¡al:
I6x1¡o:
lrnr¡o:

Rao!dan:

C05m5l
P!oladIo:
A¡¡tcElot:

Ub¡cacror¡:
üsrl.Rro. .:

llcn¡s:
C!cacloD:
8a16....:
U. Lpor!:

CúrE(t.d to 192.1m.10. 188 5St2'¿e128á 'hn*-fiG - rú¿ üh2S

6nt' )¿
l'recucncia de uso:
lllatcrias I'rinras.

Cada vez que requiera de los Repones del Mantenim rJe AS

Observación: Menú cspccificado en el programa mpp_ 03004.491

Etx'o}I Capitalo 9 - Página l8 E t.
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Mtnual de Diseño Conlrol de Invenla¡ios Materia Prima y P¡otluclos en P¡oceso

9.I2. PANTALLA MANTENIMIENTO ESPECIFICACIÓN DE LA
RESERVA BARNIZ POR PRODUCTO

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARTo§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VER§IÓN I.O

Págin¡ l/2

Fech¡ / dilcño:
23lSqtr¿oos

Fechr / óhlm¡ ¡cturlts¡caór:
?3tSe9A005

Em presa:
1]NVASES DT]L LITORAL S.A.

Auaores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
th_espresbnz. f'mr

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de [specilicación de la Rcserva

del Barniz por Producto
Diseño de P¡Dtsll&s

Rf,SENVA DIL BARXIz X PPODUCTO

C!qba!-<CtEl-c)

lProducto T.rrDldo:
lTlpo da Proclucto..:
lDlár?lro d. f,nválE:

os o Tta! Plcza!

llncho Ideal.....,.
llDcbo llnr¡o....,.:

CfiE tod to 192. l m. 10. t @ S*e . erl2d - h¡e-nis. rúr t)¡25

E¡ Ed F,r Uildoli E b

Frecuencis de uso: Cada vez que registre una nueva Especificación de la Reserva del
Barniz.
Observ¡ción: La descripción del producto terminado se muestra en base al código de
producto terminado ingresado.

EDCOM Cap[tulo 9 - Pógina l9 ESPOt-
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Manual de Diseño Control de Invenlurios Muteia primt y Pro uck» en Proteso

Pisita 2/2

Fechs / lrltim¡ ¡ctúrliz¡c¡ór:
23 /Sept/2005

MóDULo coNTR,oL DE tNvENTARtos
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSTÓN I.O

Fccb¡ / diseúo:
23l§ept/2005

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavalaf NVASES I)EL LIToRAL S.A.

l. nr ¡rrtsa:

Nombre Físico:
fm_espresbnz.linr

Dcscripción:
Pantalla Manten¡miento de [ispecificacitin dc la Reserva

del Bamiz prur Producto
Descripción de Campos

Nombrc del campo l)rscripcirin l'(lrmaloNo. Nomhre dc lr forms
erb codart crb codart Codigo

Codigo
terminado

dcl
del

artículo.
producto

x(¡3)

Descripción del artículo.
Descripción del pnrducto
terminado.

x(30)prt0l .des_art pn0l .des_an

erb tipoprd -l-ipo del producto. Lj.
2P=2 oiezas,3 P=3 piezas

x(2 )crb t ipoprd

9.l crb diamcnv¿rsc crb diamcnvase Diáme tro dcl cnvasc

) erh anchoideal erh anchoideal Ancho ideal de operación
cr m nt.

9(3. r)

dcAncho minimo
operación en mm.

9(3. r )(t crh anclrorn in erb anchomin

Observación: l-a descripción del producto terminado se muestra en base al c
producto terminado ingresado.

dc

.:r

Etx ()tlt

I

I

Caphulo9-Página20 ESP()1.



Cont¡ol de Invenla¡ios Materia P¡imu Pnxluck» en Proceso

9.t3. PANTALLA MANTENIMIENTO ESPECIF. PESO SECO Y
TEMPERATURA CURADO BARNIZ

Página U2MÓDUTO coNTRoL DE INVENTARTOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fcchr / discio:
23,§ept/2005

Fechr / últim. ¡stu¡liz.ció!:
73lsapr2005

Descripción:
llantalla Mantenimiento de Especificación del Peso Seco y

Empresa:
t_\\'Ast_s t)t.1. l_t1'()RA t. s.A.

Tenr r¿tura de Curado del Bamiz

Nombrc Físico:
f'm_esppsecm urbnz. f 

'rm

Diseño de Pant¡llas

Él rol osrlinux/optñnform¡rÍmdubfi nr?ntori!ánpp

E¡. Eü b.e. !úido'r tléb

}f,50 SEC[] Y Tf,T¡f,RATI]RI DE CIJRADO Df,L BA.RI'I¡

l0robar.<ctI.1-G>

lProducco Ter¡r¡ado. :

lTrpo dr Proü¡cco.. 3P Dos o Tra9 lrazas
lTlpo da Blanlz. . .

lo!d.n da Porodor.
InEcr ro o f,xcraror
-3 I 3a! Pa!!

lProducEo a I
lCod/Balnrz:
lllrrta Oper. trlnl¡a /12

/.2lLi¡rtc opc!. llax r¡a:
lTarpcratura Cu!rdo,:
I

I

to 192.1@.10.184 55¡e - c5l2É( 'hn*-r6-rrE E}¡25

aN

Frecuencia de uso: Cada vez que registre una nueva Especificación del
femperatura de Curado del Barniz.

Peso Seco v

Observación: La descripción del producto terminado y la descripción del bamiz se muestran
en base a los códigos de producto terminado y bamiz ingresados previamente.

ú

ItIX ()\t Cupítulo 9 - Ptigina 2l usP()t.

,Vtnual de Díseño

tii

lAutores:
I cinu sarango
I smlin zarala
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lllanuol de Dbeño Control de lnven¡u¡i.rs Maleria P ma Produtlos en Pntceso

MÓDULO CONTROL DE TNVENTARIO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Páei¡s 212

Fcchr / d¡scño:
23/SeptÍ2005

Fechs / últimr ecturla?rción:
2 3/Sept/2005

Empresa:
T,NVASI]S D},L LI I'OR-{L S.A.

A u tores:
(iina S;rrango
Sralin Zarala

Nombre Fisico:
fm _esp psec oc u rbn z. l'rm

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Especificación del Peso Seco y

Temperatura de Curado del Barniz
Decripciór de Campos

\o. Nombre dc la formr Nombre del campo l)cscripcirin Formato
I cpc cülan epc codan Código

Código
tcrminado

del
del

artículo.
producto

x(B)

prtol .des_art prt0 | .des_art Descripción del artículo.
Dcscripción del produclo
terminado.

x(30)

3 epc tipoprd epc_tipoprd 'l ipo del producto. tj.
2P=2 piczzs, 3 [':3 piezas

x(2)

.l cpc tipobnz epc_tipobnz Tipo del bamiz. Ej.,
l=lnterior- E=Exterior

x(t)

) cpc numpasc epc_nurnpase Número de pasadas del
bamiz en la lámina. Fj.:
lero. 2do o 3er pase.

()

6 cpc_prdenv eP'c Prdenv Producto a envasar. Fj.:
pasta de tomatc. sard¡na.
etc

x(20)

7 epc codbnz epc ccxlbnz Codigo del hamiz del
provcedor. Código
altemo del barniz dentro
de la empresa

x( r5)

x(s0)8 mp_matcnapnma
mtp_descrip

mp_materiaprima.
mtp_descrip

Descripción dcl bamiz
del proveedor.
Descripción del código
altemo del barniz dentro
de la empresa

epc limmin epc_limmin l,ímitc mínimo
operación en grlm2.

dc e(3. r )

10. cpc,linrmax cpc linrnrar l.ímitc máxinro
operaci(xr en gr/ml

de 9(l.r)

II cpc_tnrpcur epc_tmpcu r Tempe ratura de curadcr
del bamiz en "C.

q

!

Observ¡cién: La descripr-ión del produclr'r terminado y la dcscripción dcl bamiz se mucgran
cn basc a los cirdigos dc pftüucto tcrminado l bamiz ingresados prcviamcntc.

O¡

r',.

!])( ( ) \t Capítulo9-PáEina22 ¡.sPoL
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Monuul de Diseño (bntrol de lnventa¡ios Maleria Prima I P¡oductos en P¡oceso

Págin¡ l/2

Fechr / dbcio:
23ls€pt/2005

Fech¡ / últimr ¡ctudiz¡cflin:
23lSept/2005

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
vERStÓN t.0

Descripción:
Pantalla Ma¡tenimiento de Especificaciones de tJnidades

Impresa:
T]NVASES I)[I, I,ITORAL S.A.

r l.ánr inas

Autores:
Gina Sarango
Stalin Z¡vala

I{ombre Físico:
fnr undxlam.t'rm

Diseño de Pantslles

t3 rmtQsrvlinux/opl,linformiy'mdubñnEnlorillmpp

E¡c Ed S. Eirdo,r É¿b

+
I

I

I

I

I

I

ESPECIFICAfI OXf,s POP LA]IITIs

+
I

I

I

I

¡

I

I

I

I

I

I

Graba.'<Cc¡ I -G> -<Ctrl-lD

lProducto T?E¡üldo
lTipo dc ?!odr¡ct!..
lllpo d! Cort ... . -

lllf,Il l

lezar <3P>1¿z!!
cloll <n>.cto

Largo l,arqo
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

L

La¡so trIn. á Largo tr6x.a 9rod. X Dcrpc!drcro
!n tra¡¡D!6! I¡var!i

Trra! por ,rod, X

Tl rat
Dc!pa!drcro
an Tlra

CqrEcted to l9.lm.l0.l8a 5}? . #rlfu - tnte{6 - rúE &}¡25

Frrcuencia de uso: Cada vez que registre una nueva Especificación de Unidades por
Láminas.
Observarión: La descripción del producto terminado se nruesra en base al código del
producto terminado ingresado previamente y es displayado cn cl mismo campo donde se

ingresa el código del producto terminado.

L I)('( ) !',! Capítulo9-Prigina2S ESP()I-

9.I4. PANTALLA MANTENIMIENTO DE ESPECIFICACIONES
DE UNIDADES POR LÁMINAS
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Munuul d¿ Di,;eño Cont¡ol de lnvenla os Maleña Primu y Produclos en Pnrceso

MÓDULO CONTROL DE INVENTARIo§
MATER¡A PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR()CF§O
VERSTÓN I.O

Págiat 2D

F.ch¡ / db.lto:
23lScpt2005

Fccbr / últimr rcau¡lL¡ción:
23lsepUz005

Emprcsa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fin undxlam.lmr

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Especificaciones de Unidades

por Láminas
Descripción de Campos

No. Nombrc de la forma f ombrc dcl cam¡ro Dcscripción Form¿lo
I ruxl codart uxl codart del

del
art íc u lo.
producto

x(r3)

url tipoprd uxl tipoprd lipo dcl prrüucto. Lj.:
2 P=2 piczas. -j P:3 pie zas

x(l)

uxl tiprxortc uxl_tipr)corte 'l'ipo de cofe de la
lámina. Ej.: Scroll o
Recto

x( l)

l uxl espesor uxl espesor [ispcsor de la lámina 9(.r.1)
5 url ancho uxl ancho Ancho dc la lámina e( 5.2 )
6 uxl largo uxl largo Largo de la lárnina 9(5.2)
1 url larsom in I-argo mínimo de la

lámina
9( s.2)

8 uxl_largomax uxl_largoma-r l.argo milrimo de la
l¿i,¡n ina

9( 5.?)

I uxl invesmin Valor de retenga
investigue mínimo

c 9(5.1)

10. uxl invcsmax uxl invesnrax Valor de retenga
investigue máximo

e 9( 5,2)

lt uxl tirasxlanr uxl tirasxlam Númcro de
lámina

lrras por ()

l uxl prdxtira u x l_¡:rd xt ira Número de productos por
t ira

()

E. uxlgdxlam url prdrlanr Número de productos por
lámina

ll. uxl despxlam uxl dcsprlanr Valor del desperdicio por
lámina

e(8.7 )

15. uxl_despxtir uxl_despxtir Valor del desperdicio por
t tr¡l

9(8,7)

Observ¡ción: l-a descripción del producto term¡nado se muestra en basc al código del

Producto terminado in5'resado previamenle y es displayado en el mismo campo donde se

ingresa el cód¡go del producto terminado.

F,IX'o}I Capítulo9-Ptigina2l ESI'OI,

lLoorgo
lco¿¡eo
ItcrminadoI

I

uxl_largomin
I

I 
uxl_invesmin 

I
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Munud de Diseño Cont¡ol de Ineenlaños Maleda Prima y Productos en Pntceso

9.I5. PANTALLA MANTENIMIENTO DE TEMPERATURAS DE
HORNOS DE BARNIZADORAS

Págine l/¿MÓDUI0 coNTRoL DE INVENTAR¡o§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I,O

Fcch¡ / disclo:
?3t*AfiWs

Fechr / tiltim¡ rctu¡liz¡ción:
23lsepl.2ms

Descripcién:
Pantalla Mantenimiento de '[-emperaluras de l]omos de

Bam izadora:;

Em presa:
t_N\'^sus I)Ll. LII'ORAl. S...r.

Nombre l'ísico:
fm_tempcr.tim

Diseño de P¡nt¡ll¡s

¿l roto..linúx:/opt^nfo.mil/frEdubf nvsnldri¡fnpp

& Ed F* Uhdüi Ulb

+

I

I

I TITPERATI'R¡S
I NORTOS DE BTRTIZIDORAs

lEra¡ar -G> ll!l l -tD

I L,Gnzado:
l¡a¡lna! x tr¡nuio..:
lTr¡pcÉau¡¡a Cur ado: C

Zonal:
Zo azi
Zona3:

Zonar¡:
Zonás:
Zoná6:

P

CcrE ted to l92.lO.l0.l@ &

Frecuencia de uso: Cada vez que registre una nueva Temperatura de Homos de
Bamizadoras.
Observación: l-a dcscripción dc la línea de bamizado se muestra cn base al código de lal
línea de bamizado ingresado previamente

§l&
))

F.tx'olI Capítulo 9 - Página 25 ESP(}L

I Autores:
I Gina su.ungo

I stalin Zavala

I

I
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Manual de Diseño Control de Inventa¡ios Mote a P¡ima ¡t Productos en Proceso

MÓDUT.o coNTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCEs'O
VERSIÓN I.O

Púgint 2/2

Fcch¡ / diselo:
231sÉ,pt¡2m5

Fcchs / óltin¡ ¡cturliz.caó¡:
Bl§Édn@s

l- nr prrsa:
ENVASES Df,L LII'ORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nomhre Físico:
fm_temper.t'rm

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de '[emperaturas de Homos de

Barnizadoras
Descripción de Campos

No. Nomhr¡: rlc la firrms Nombre dcl cnmpo l)rscripción l'ormato
I tmp_linea tmp_linea x(2)

formonly.vld_linea mp_linca.lin_dcscrip Dcscrip,citin de la [-inea
de Produccitin donde está
el horno.

x(10)

trnp larrrrrn in tmp lamxmin [.áminas por minuto
Velocidad de la linea

9

..1 tmp_tmp,cur tmp_tmpcur 9

l tmp_z-ona I tmp zona I lona I .

cstablcce
dcl horntr

Parámetro que

la temperatura
e( s.2 )

e(5.2 )(» tmp zona2 tmp zona? Zo¡a2. Parámetro que

establece la temperatura
del horno

7 tnrp zona-1 tmp_zonaJ Zona3.
establece
dcl horno

Parámetro que
la temperalura

e(5.2 )

e(5.2)8 trnp_zona4 trrtp_zona{ Zona4.
establecc
del horno

Parámetro que
la temp€ratura

I tmp zonas tmp zona) Zona5. Parámctro que

establece la temperalura
dcl honro

e( s.2 )

I0. tmp_zona6 tmp_zonaó Zona6.
cstablccc
del homo

Parámetro que
la temperatura

e(s.l )

lt tmp_preheat tmp preheat Preheat. Parámetro que

eslablece la temp€ratura
dcl homo

e( 5.r )

Obsenación: ta descripción de la línea de barnizado se muestra en base al código de Ia
línca dc bamizado ingresado previamente.

[]t)( ( )]t Capitulo9-Ptigina)ó t:sP()1,

Línea de producción 
I

donde cstá el horno I

lcrn[xjralura dc curadtr
dcl hr.rmtr cn "(.

I



Cont¡ol de lnventarios Materia P¡ima y Produclos en Proceso

Página lf2MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIo§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rc8§O
VERSIÓN I.O

Fech¡ / diseüo:
2315cN2005

Feshr / úll¡m¡ ¡cturl¡zrción:
23lseilnoos

Empresa:
}-NVASES I) T]L LIToRAL S.A.

Nombre Físico:
lhr defectos.tim

A utores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de Del'ectos y l'arámeÚos por

l.incas de Producción

Diseño de l'anlallas

¡ rmt @. rvli ñ úr: lo ptñ nfo,mix/m dubñ n¡+ nla rloán p p

Ee Ee S.er !@* LlÉb

lGraSa!-<Ctrl- lc 5/Gr!¡ar-<f, rc> l¡!¡donar.<Ctrl -C>

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

+
I

I

I

I

lTlpo.,.,...,.
lCodlgo/X\¡rr!o
lf,lrado.. . ... .

L.LrnEa/?rod.B\¡lro 0-Bo

llng!.r. T¡po d.I D.!.c!o

c.fra<trd to 192.1@. 10. l8a 55¡¿ ' *rl2k ' lfñx'rids - rúlc 60¡25

Frecuencia de uso: Cada vcz que rcgistre un nucvo Defecto o Pa¡ámctro prr l-incas de
Prtxlucc irin.
Obsrrvación: L,l código o Número del defecto o parámetro de líneas de producción se

genera aulomáticamente en base al tipo del defecto o parámetro dc linea de producción
ingresado previamente. El estado del defecto o parámetro de línea de producción es "A" por
default.

9.16. PANTALLA MANTENIMIENTO DEFECTOS
PARÁMETROS PoR l-Íxoas DE PRODUCCIÓN

Etx'olt Capítulo 9 - Página 21 ESP0I,
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,Vonual de Díseño Control de lnvenlurios Maleria Prima I P¡oductos en P¡oc¿so

PAg.ins 217MÓDULo coNTRoL DE TNVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN t.O

Fecb¡ / di¡eüo:
23lSept/2005

Fech¡ / últim¡ ¡ctuelizrcióo:
23lSept/2@5

ENVASES Df,L LITOR4L S.A.
E mpresa:

Autores:
Cina Sarango

Stalin Zavala

Nombre Físico:
lin de lcctos.lhrr

Descripción:
l'antalla Mantenimiento de Det'ectos y Parámetros por

[-ineas de Pnxlucc ión

Descripción de Campos
No. Nombrc dc lu forma Nombre del campo I)cscripción ¡-ormato

def tipo 'lipo del Defecto. tj.:
B=Bulto, O=Bolsillo,
L:Linea/Producción.

x( t)

def numcro Núnrero del detecto ()def numero
def descrip dcl- descrip Descrip,ción del defecto x(i0)

-1 def estado dcf cstado Estado del dettcto x( l)

Observación: [:l código o Número del defecto o parámetro de líncas de producción se

genera automáticamente en base al tipo del defecto o parámetro de linea de producg,ipp¡
ingresado previamente. Fll estádo del defecto o parámetro de línc¿ dc producción es "§p*
delau lt.

*',1

l_§f,oLE l)('()tlt Capítulo9-Ptigina2lt
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Munuul de Diseño Control de Inventurios Mste¡ia Prima y Productos e¡ Proceso

DE TIPOS DE

MÓDUI.O CONTROL DE II\ryENTARIO§
MATER¡A PRTMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Página l/2

Fech¡ / dbcio:
23lSept2005

Fcchr / últlo. ¡clu¡liz¡clón:
?3ls.únws

Em presa:
ENVASES I)f,L LIT()RAI, S.A.

Aütores:
Gina Sarango
Stalin 7¿vala

Descripción:
Pantalla Man¡enimiento de Tipos de Movimientos

Disrño de P¡ntrll¡s

{i rolos

+

I

I

+

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

BatfSa

Gr6.bdr-<C ál1r-<C!r.L-lI)

lfrpo +/-. . I¡p!
I Ab r evr ac 1on.'
lull»o Xo.,.

UItr¡6 F¿c

I

I

I

I

+

Ctrncctcd to I92.lm.t0.l8a 59e . e5r2g.b. - tñrü-rG - nÚl¿ A}r2S

ñ. Ed fb,, tfdo, L!¿b

!'recuencia de uso: (lada vez que registre un nucv() 
-l'ipo 

dc Movirnicnto
Observación: til código de la bodega es "2" por det'ault. La descrip,ción de la bodega se

muestra. La última f'echa se graba con la fecha del día del registro (no se mucstra). El último
número ¡' el número anterior tienen valores de 0 por default (no se muestran).

f I)c()If Capítulo 9 - Pri¡¡ina )9 fsPot _

9.I7. PANTALLA MANTENIMIENTO
MOVIMIENTOS

Nombre Físico:
tin nxrv0-.).tinr

I TIPOS Df, IOYITIXXT0S
t------------------

¡0. llLcrror:



Conlrol de Inventa¡ios Mateia Prima y Pruduckrs en P¡oceso

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARToS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERStÓN 1.0

Pásins 2/2

Fccb¡ / dircño:
23/*otÍ2005

F.ch¡ / últ¡m¡ ¡clualiz¡ción:
23lsept/2005

Empresa:
ENVASES DEL LIT0RAL S.A.

Autores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Í'ísico:
fnr mov0J.fir¡l

Descripción:
Pantalla Mantenimiento de l'ipos de Movimientos

Descripción de Campos
\o. Nombre de l¡ formr t-ombre del campo Descripción

I cod bdg cod bdg Código de la bodega x( l)
formonly.vld bodcga bdgOl.des bdg Descripción de la bodega x(20)

l cod mov cod mov Codigo del tipo de
movimiento

x(3)

l des mol des moy Descripción del tipo de
movimiento

x(3s)

5 sum rst sum rst ldentifica si el tipo dc
movimiento creado debe
sumar o restar

x( t)

6 sta rmp sta rmp F.stado de impresión
¡br rnor abr mov Abreviatura del tipo de

movimiento
x( r0)

IJ fec act t'cc act Fecha de actualiz¿ción
del tipo de movimiento

DATTI

I ult nunr uh num Secuencia dcl último
número grabado dcl tipo
de nrovimiento

9

10. nUtll anl ltU¡l] anl Sect¡encia del penúltimo
número grabado del ti¡r
de movimiento

I

Obse¡vación: El codigo de la bodega es "2" por defauh. La descripción de la bodega se

muestra. [.a última fecha se graba con la fecha del día del registro (no sc muestra). El último
número y el número anterior tienen valores de 0 por default (no se muestran).

f,DCOlt Capítulo9-Página30 ESP0T,

Manual de Dí¡eño
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Monual de Diseño Control de lnvenlarios Maleria Prima ¡ Productos en Pr.reso

9.T8. PANTALLA MENU TRANSACCIONES DEL SISTEMA DE
INVENTARIOS

Página l/l

Fccha / discño:
23A,rgfi005

Fechr / últim¡ ¡cturlizsci¡tn:
?3tgefinoos

MÓDULO coNTRoL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

ItrvAsES l)¡lL Lll'0RAl- s.A.
Empresa:

Autores:
Gina Sarango
Stalin 7¿vala

Nombre Físico:
mpp_00000.iIgi

Descripción:
Pantalla Menú Transacciones del Sistema de lnventarios

Diseño de Pentalla.s

Ú root os rvtinu¡:/optñnfo.mk/rmdubfi nr"nt.riránpp -t,L- !^r

E Ed ltr{ Ehdo, Ee

+- -+
TErxsACrIoxEs:¡ E I1n.. cor ti lrr.! Sarnrzado
Raqls¿lo d. TranaaccioD.! de f,ovlricr¡trt

C.rfpctéd to 192. l@. 10.r80 SSfQ- *rl?ú -hnüíds-rsE Eox25

,6r,Pi
Frecuencie de uso: ( ada r cz uiera de las 'l ransacciones de las-l ablas del Siuc

Observación: Menú cspecificado en cl programa mpp 02001.4g1

I

ESPQLI_IX ()\l
/,t- f{A:i

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

Capítulo 9 - Ptigino 3l



Manual de Diseño Control de Invenlatios Malerio Prirna y Pruduclos en Proceso

DULO CONTROL DE INVENTARIOSt

2
Fecba / diseño:

E m presa;

nr l/l

Fech¡ / últims rctuslizsción:
23 005

Autores:
(i ina Sarango
Stalin Zavalat.NvAst_s I)llt. t.lI ()RAl. s.A.

Nombre Físico:
li sclnrov.lhrt

¿, roolorrvlin!E:/oplñnfofmkitndulofi nEnlnrhánpp

Descripción:
Pantalla Selecciona 

-l'ipo 
de Movimientos de lngresos

Diseño de P¡nt¡ll¡s

I ñ. En rhr \rhddr Hcb

ISELEctIor ttoY rfrros: E Rcqurslcron
lSrlacclona Lo! rovl¡1a¡to5 dr lngrero!
I

IBoDEGA +---------- ---------+
ttovlllrf, I

lrt t.DuI I

t0L0s /ur coD. DEscRrPc¡o¡
t¡R0crDr l.¡¡.¡.....
I PROVED I

I CoD I

lt
tt
¡l
l+
I

I

trrr!¡..!.r..t¡!¡rt

ID¡ TR¡IUCIOT: TÜTAL:

I

+

Frecuencia tlt uso: ('atla r r? !l!!l9g istre un nuevo Movimien

f:Ix'()\t Capítulo 9 - Ptiginu 32 fSPOL

9.I9. PANTALLA SELECCIONA TIPO DE MOVIMIENTOS DE
INGRESOS

MATER¡A PRIMA Y PRODUCTO§ EN
PROCE§O

VERS¡ÓN I.O

I

I

t¡
t0 ¡/PED scr

ll
tl
tt

I

I

rf,f.PEsos :,: tiPoPf clol (E:,:P0PT)

t¡rGR!505 :,: If,PoPftc¡oll l Loctt )
tIriP¡505 :( ColllP¡ lú!'¡l
l¡0Prs05 i: coPptccrcg rmoPT¡[r0x
Tf,GRESO ?OF }FE§I^}'6
lFtE3l I,E slsElils

()hservación:



Munuul tl¿ Diseño

9.20. PANTALLA SELECCIONA TIPO DE MOVIMIENTOS DE
EGRESOS

Págin¡ l/lMÓDULo coNTRoL DE INVENTARIo§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO'S EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Fcchs / discio:
23lseflnm5

Fechr / riltin¡ ¡caurlb¡ción:
23lSept/2005

l)mpresa:
ENVASF,S DEL LI'T()RAI, S,A.

Nombre Fisico:
ti sclmov.f'mr

Descripción:
Pantalla Selecciona Tipo de Movimientos de Egresos

Diseño de Prntrllas

Ú rool ssrvtinux:lopt,/inforrnix.rffndub/inrenlorio^n pp

Etc td Yl,ir Wadoi L!.b

ISELECCIOX ItOYIIIf,rloS: Ingrcros![
lSclecciona 165 raqulcrslo¡¡e5
I

tBoDf,GA +---------- ---------+
rf,ovIIlE I

IIIJT. DUI I

tGLost/ut
I PROCEDE I

I PROVEID I

COD

t
DESCRI PCIOX

TÜTII:

S5tE ' Ér I 2d ' k¡r{¡ds - rsE E}x6 A

coD I

I

I

I
.F

CúrÉdcd to 192. I m. I 0. I 88

¿§Fo
Frecuencir de uso: Cada vez que regislre un nuevo Movimiento de Egre
Ohscnación:

p- 1

---r-. 1

ESPOI,EDCOM Capítulo9-Pá¡¡ina33
s
I

Cont¡ol de lnventarios Mat¿ria Prima y Productos en Procext

lAutores:
I cina sarungn
I Smlin Zavala

I

I

I

tt
t0 ¡/PED SCt

tt
tt
tt

I

I

I

3IC:OT ÍT'rI}IT PPITA
il§ I,E f,TIEFIA IPI¡I¡

.. L



Munuul le Díseño Cont¡ol de lnventa¡ios Mate¡ia P¡ima y Productos en Pnrceso

9.2I. PANTALLA TRANSACCIONf,S DE MOVIMIENTOS DE
HOJALATA

Pígina l/3

Fcch¡ / di§.ño:
23,§epU2005

Fcchr / últimr ¡clu¡lbrclón:
n/&r/.na05

MÓDULO CONTROL DE ¡NVE TAR,IOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Descripción:
Pantalla 'Iransacciones de Movimientos de Hojalata

Em presa:
f]NVASES I)EL I,ITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
li mor irnicntoh.lim

Diseño de P¡nt¡llus

i, rooiDs rvli nux: /o pt/info rmi/fm d u b,/i we nta.i.¡rn p p

E¡c Ee fád Wino* Elb

BODEG¡

nf,.Dttr...:
GL0St^r50,:
PROCEDEtrC.:

PROVf,f,DOR I

DESCRI PCIO§ Xo. E0BIIü/PE50 I/¡ED 3Cl

IDISTRIEUCIOIf TOTAI:

I

I

I

I

I

I

I

+

I

I
.F

CcffE(ted to 192. lm, ll. l€8 55fe . ci12& - lmaí6 - norE &x25

Frecuenci a de uso: Cada vez que reg islrc un nuevo Mol inrie¡rto dc I lo alata

Observ¡ción: Los siguientes campos se mueslran: codigo y descripción de bodeg4.feoba. y.

hora del registro. tipo, número y descripción del movimiento seleccionado. urüario quc
registra, pais de procedencia, stock en bodega y total del peso de las bobinas ingresadas. El
código y secuencia del producto terminado se ingresarán en el futuro cuando se registrc el
costo de la materia prima.

T]DCOM Capirukt9-Página31 T,SPOI-

I

I

I

I COD.

I

I

I

I

I

I



illunual de Diseño Cont¡ol de Invenlarios Maleria Ptima I Produclos en Ptoceso

MÓDUL0 coNTRoL DE TNVENTARTOS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págin¡ 2/J

Fech¡ / dlso6o:
23l.sÉlp¡12m5

Fechr / últim¡ actu¡liz¡ckln:
23lSeptl2005

Emprcsa:
ENVASI,S DEL LITORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin;hvala

Nombre Físico:
fi mov inrientolr.f'rm

Descripción:
Pantalla Transacciones de Movimientos de Hojalata

Descripción de Campos
Nonrbre de la forma Nombre del campo Dcscripción F'ormato

mp_cabmov.
cmv codbdg

Código de la bodega x(l)

x(20)formonly -desbdg MgO Ldes bdg Descripción de la bodega

cml f'ecmol mp_cabmov.
cmv fecmov

f-echa en que se realiza el
movimiento

DATE

.t cmv hora mp_cabmov.
cmv hora

l{ora en que se realiza el
ntov tm tent0

x(8)

) cmv codmov mp_cabmov.
cmv codmov

Código del tipo de
movimiento. Ej: I0l, I02,
E0l, E02, etc

x(l)

6 cfnv num mo! mp cabmov.
crDv num m()v

Ni¡mcro del tifx, dc
l¡rovirnicn(o generado
autonrát icanrente

I

1 fbrmonly.desmov mov03.des mov f)escripción del tipo de
movlmlL'nto

x(3s)

li cnl! usuano mp_cabmov.
cmv usuaí()

x( r0)

() cmv numdui mp_cabmov.
cml numdui

Número
DUI=Documento
de importación

del
único

x( r0)

l0 cmv tipistl mp_cabmov.
cmv t¡pistf

f ipo del justificante. Ej:
R=Requisición

x(2)

ll cmr numjstf nrp cabmob.
cmv numjstl'

Número del justificante x( r2)

ll cmv_glosa mp_cabmov
cmv glosa

Glosa o descripción del
motivo del movimiento

x(60)

ll. cntr procedenc ia mp_cabmov.
cmvjrocedencia

Nombre del país de
procedencia de la materia
prima

x(20)

I.l cnrr codprr nrp_cabmov
cmv codprv

Código del proveedor x(5)

t5 ftrrmon ly.nonrpn prv09.raz,soc Razón Stxial
Proveedor

del x( ll0 )

Obserr¡ción: Los siguientes c¿mpos s€ mueslran: código y descripción de bodega, l'ecÉa y
hora del registro, tipo, número y descripción del movimiento seleccionado. usuario iue
registra. país de procedencia, stock en bodega y total del peso de las bobinas ingresadas.. EI
código y secuencia del producto terminado se ingresarán cn el futuro cuando se rcgistre el
costo de la materia prima. t¿t'.'

Pn)

t.tx ()\t Capítulo9-Página35 []sP( )t.

No.
l. lcmr codMg

,)

II

I

lJsuario que registra el
nrovimiento I

I



Manual de Díseño (\tnl¡ol de Inventarios Maleria Prima v P¡odut:kts en Pntceso

MÓDUT.o coNTRoL DE INVENTAR,IOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
VERSIÓN I.O

Págin¡ J/3

Fech¡ / disello:
23lScpt2005

Fech¡ / últlm¡ ¡stü¡lizsc(!tr:
23lsept/2005

Em presa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin ilavala

Descripción:
Pantalla l ransacciones de Movinrientos de Hojalata

Descripción de C¡mpos
No. Nombre de la form¡ Nombre del camp,o l)cscripción Fornratr»
I6 dmv codrntp mp_detmov.

dmv codmtp
Código de la materia
prima (Hojalata)

x( rs)

t1 firrmon lv.dcsmtp mp_mateflapnma
mtp descrip

Descripción de la mater¡a
prima (Hojalata)

x(s0)

Itt bna nurncrcl mp bobina.
bna numero

Número de la bobina dc
la hojalata

x( rs)

l9 dmv_peso mp_detmov
dmv peso

Peso de la bobina de la
materia prima (Holalata)

e( r l.l)

20 cod arl prtol .cod_art Código del producto
terminado al que se

asigna la materia prima

x(r3)

sc'c arl prt0l .sec_art Secuencia del producto
terminado al que se

asigna la materia prima

x(l)

11 tlnrr n unr ped mp_detmov.
dmv_numped

Número del pedido con el
que se importó la materia
prima (tloialata)

x(7)

2l dnrr scce mb mp,detmov.
dml secemb

Secuencia de
del pedido

embarque x(2)

formonlv-stock mp matenaprima
mtp stock

Stock de la materia prima
(Hojalata)

9(n.2)

fbrmonly.toral mp_detmov
dmv 1:eso

Total del peso de las

bobinas de las materias
primas (Hojalatas)
ingresadas

e(8.2 )

Observrción: [,os siguientes campes se muestran: código y descripción de bodega, fecha y
hora del reg¡stro, tipo, número y descripción dcl movimiento seleccionado. usuario que
registra, país de procedencia. stock en bodega y total del peso de las bobinas ingresadas. [il
código y secuencia del producto terminado se ingresarán en el f'uturo cuando se registre el
costo de la materia prima.

EI)C()NI Capítulo9-Pdgina36 t.sP()L

Nombre Fisico:
li nrov imien1oh.l'mr

:4_

I

2s. 
l



,Vanual de Diseño Cont¡ol de Invenla¡ios Maleria P¡it to I Ptoductos en P¡oceso

9.22. PANTALLA TRANSACCIONES DE MOVIMIENTOS DE
MATERIALES VARIOS

)
,o¿

»

Págine l/3

Fech¡ / diseio:
2 3/S€pr12005

Fech¡ / últlnr ¡clu¡lblciótr:
23lscpt/2005

MÓDUT.,o coNTRoL DE INVENTAR.IoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
vERSrÓN 1.0

Descripción:
Pantalla Transacciones de Movimientos de Materiales

Varios

Em presa:
A utores:

Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fi mov imientov.f'rm

Diseño de P¡ntallas

rút Or ¡rlinuxi fuplñnlo rmixrmduloñny"nlüriI/mp p

E E lbH Hirdcrl E b

I

I

r8oDf,c
Illlv

tn r.Dur. ,

t6L05l/us0
t!R0cfDt¡c
I}ROIEEDOR

I C Pf,D SC

K11o

I I

mTlt:

CúrEdEd to 192. lm. 10. l8€ S*e - 6crl28ó( - lñr¿({G. rEE ú¡.á

Frecuencia de uso: Cada vez que registre un nucyo Movimiento de Materiales Varios
Observación: Los siguientes campos sc muestran: código y descripr:ión de bodega. fec )
hora del registro, tipo. número y descripción del movimienlo seleccionado, usuario gue
registra. pais de procedencia, stock en bodega y tolal del peso de las bobinas ingresadasi El
código y secuencia del producto terminado se ingresarán en el luturo cua¡do se registrt el
costo de la materia prima.

TfP0 Doc. :

f DCOI,l Capítulo9-Ptígina3t ESPOL

I

ENVASES DT]L LITORAL S.A.

I

I

¡

I

I

I

I

Fllorl
I

IDI§TRIEUCIOT:
I

I

I

I

J

E



Manual de Diseño

MÓDUI.0 coÑTRoL DE INVENTARIoS
MATERTA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERS¡ÓN I.O

Página 2/3

Fcchr / d¡re[o:
23lsepr2ms

Fechs / r¡lt¡m¡ sctu¡liz, ciór:
23i Sept/Z005

llmpresa:
I_\VASI-S Dt_L Ll'I OR.{L S._-\.

Aulores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
It movimientov.frm

Descripción:
Pantalla'l ransacciones de Movimientos de Materiales

Varios
Dcscripción de Campos

Dcscripción
x( l)

F0rmalo

x(20)

cmv codMg mp cabnrov.
cmv codbdg

Codigo de la bodega

lbnnonly.desbdg bdg0l.dcs bdg Descripción dc la bodcga
ctnv l-ecntol mp_cabmor'.

cmv f'ecmov
Fecha en que se realiza el
movimiento

I)41'tl

I cmv hora mp_cabmov.
cmv hora

llora cn que sc rcaliz¡ cl
movtmlento

x(8)

l cmv codmov mp_cabmov.
cmv codmov

Codigo del tipo de
movimiento. Ej: l0l, I02,
E0l . E02, ctc

x(3)

6 cmv num mov mp_cabmov.
cl¡l\ nun¡ Inov

Número del tipo de
¡novimiento generado
automáticamente

()

formonlv-desmov mov03.des mov Dcscrip,ririn del tipo dc
nl()\ Inltcnl()

x(rs )

li cnt\ usuano mp_cabnrov.
cm! usuano

[Jsuario que registra el
movimiento

x( l0)

9 cmv numdui mp_cabnrov.
cmv numdui

Número
DU I=Documento
de imporración

del
ún ico

x( l0)

cnr\ tipjstl' mp cabmov.
cnrv tipjstf

Tipo del justificante. Ej:
R=Requisición

x(2 )

u. cml'_numjstf rnp cabmob.
cnrv numistl'

Número del justificante x(lt)

cmv glosa mp_cabmov.
cmv glosa

(ilosa o descripción del
motivo del movimiento

x(ó0 )

x(20 )cmvjrocedencia mp_cabmov.
cmv¡rorcedencia

Nombre del país de
procedencia de la materia
prima

l.l cmv_codprv mp cabmov.
cmv codprv

Código del provcedor x(5)

l5 Razón Social
Provecdor

dcl X(80)

Observación: Los siguienles camp,os se muestran: codigo y descripción de bodega. lecha y
hora del registro, tipo, número y descripción del movimiento seleccionado, usuario que
registra, país de procedencia, stock en bodega y total del peso dc las bobinas ingresadas. El
código y secuencia del producto lerminado se ingresarán en el futuro cuando se registre el
costo de la materia prima.

EDC()tvt Capítulo9-Ptigina3tl ESP( )1.

Cont¡ol de lnventarios Maleria Prima t: Productos en Proc¿to

I

No. Nombre dc la forma Nombre rlel cam¡xr
t.

I

1.

t0.

I

12.

l].

I

lormonly.nomprv I prv09.raz_soc



Mtnual d¿ DL¡eño Cont¡ol de Invenlariolt Materid Prima y Productos en Proceso

MÓDULo CONTRoL DE TNVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Páeina J/3

Fcchr / dirño:
?3t*ilnws

Fech¡ / úhim¡ sctunliz¡cióu:
23lSept/2005

Empresa:
ENI'AST]S T)EL LITORAL S.A.

Auaores:
Gina Sarango
Stalin Z¿vala

Nombre Físico:
t't movirn icnlov. fim

Descripción:
Pantalla 'l'r¿nsacciones de Movimientos de Materiales

Varios
Descripción de C¡mpos

No. Nonrbrc dc la forma Nombre del cam¡r Dcscripckin Formalo
l6 dmv codmtp mp_delmov.

dmv codmtp
Código dc la materia
prima ( Hojalata )

x(rs)

t7 formonly.dcsmtp mp_matcnapr¡ma
mtp descrip

Descripción dc la matcria
prima ( Hojalala)

x( s0)

l8 dmv cantidad r¡¡p_delmov.
dml' cantidad

Cantidad de la materia
prima (Hojalata)

x(l r)

l9 dmv pcso mp dctmov
dmv peso

Peso de la hobina de la
materia prima (l lojalata)

e( r r,2)

cod art prtol .cod_art Código del producto
terminado al que se

asigna la materia prima

x( B)

2t. sec art prtol.scc aft Secuencia del producto
terminado al que se

asigna la materia prima

x(2)

dmv_numped mp_detmov.
dmv_numped

Número del pedido con el
que se importó la materia
prima ( l loialata)

x( 7)

ji dnrv sccemb mpdelmov.
dmv secemb

Secuencia de
del p,edido

enrbarque x(2)

24 fo rmon l1-. st oc k mp mater¡apr¡ma.
mtp stock

Stock de la materia prima
(Hojalata)

e( l r.2)

25. formonly.total I'otal del peso de las
b,obinas de las materias
primas (Hojalatas)
ingresadas

e(8.2)

§,%
Observ¡ción: Los siguientes campos se muestran: codigo y descripción de bodega- fbch4,.y
hora del registro. tipo, número y descripción del movimiento seleccionado, usuario $ie
registr4 país de procedencia, stock en krdega y total del peso de las bobinas ingresadas. El
código y secuencia del producto terminado se ingresarán en el futuro cuando se registre ef
costo de la materia prima.

D¡.
-t.,.1

Etx'())t Capítulo 9 - Ptigina 39 usP()1.
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(bntrol de Inv¿nla¡ios Materia Prima Productos en Proceso

9.23. PANTALLA CONSULTA DE PROVEEDORES
TRANSACCIONES DE MOVIMI ENTOS

EN

DULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

M

Fecb¡ / dLseño:
5

na l/l

Fech8 / última ¡cturliz¡ción:
005

[, nr ¡rrcsa:

Autores:
Cina Sarango
Stalin ZavalaI]NVASES DEI, I,ITORAL S.A.

Nombre Fisico:
ft_prv.t'rm

Descripción:
Pantalla Consulta de Proveedores en Transacciones de

Movimientos
Diseño de Pantsllrs

i3 rml osrvlinur/oplfi nformixÁmdubñ¡rent.riy'rÍpp ¡ EI
E¿ Ed I.* L/hdo* Eeb

ü v:¡tlEl[r a: iE Ia.crnns @ n.",,, !endlant!s 5!lrr

BODEGA i
TOVIIIf,XTo:

n . DaI.. I

Gl0st/o30 t

PROCEDETC I

PROYEEDOR I

.t¡:,E::! tcodlg!
coD. r

I.........¡ $6s2
I PR556

IPR3OI
I PR?88

I

-tltf,I¡los Y u.rl¡ Dos s.l,- 
^LtruIDI"'L§S0 St YDRI C0lI)IrCtCror S.A.-

l.A.c rrPomtcroxf,s
l.T.[.Y,X, 5.l.

Nrlos

K

x

I rl
I

I

TOTA],;¡EffiE

Ca.rE(tEd to I92.lm. ¡0.1€8 5*e 'arlzÉ( -lrll¡-ñüS. rqL SOI25

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera de la Consulta de los Proveedores al momer*o de
re istrar un nuevo Movimiento de ln oE de Materia Prima,
( )hse n acit'rn:

E IX'( )ilt Cupítulo9-Prigint10 ESPOI,

Manuol de Dis¿ño
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Cont¡ol de Inventa¡ios Male¡ia Prhna ¡- Produclos en Proceso

9.24. PANTALLA CONSULTA DE MOVIMIENTOS PENDIENTES
DE APROBAR

Págin¡ l/l

Fechr / últiDr sctE¡lizcbn:
23lscpt/2005

MÓDU¡.,O CONTROL DE ¡NVENTARTOS
MATER.IA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PnocEso
VERSIÓN I.O

Fccü¡ / dl¡cfio:
231§É.pt¡2,005

Auto1€3:
Gina Sarango
Stalin ZavalaE¡{VASES Df L LITORAL S.A.

Nombre Físico:
Consulta por Pantalla

Descripción:
Pantalla Consulta de Movimientos Pendientes de Aprobar

Diseño de Prntrllas

I
')

& Ed Ytr!,¡ llhdo" !!F

tarcá <f) 3611r, <E¡i€r> Coñiir¡ucr.,. I
B0DIcl: 2 ITERI¡ lRltrl

croY Eov tEc¡t mv. DEScRrPcror

E0t
E0t
r03
r03
r03
r02
r02
I02
102
t02
,.02
f0z
to2
to2
r0L

!6RE9O Df, IATf,R]¡I AUTOIATICO

EGRES() D¡ TATf,RL¡I AÚTOÍATICO

sotYf,fIE IPA 990 KG, 5 fl¡ot rS
solvf,rlE BüT1r, crrcor 6080 l(G.
solvfrlf Ex {056 x6.24 T¡roItE
PE!.05/0¡¡4 r¿6551 R0. 0. rX8¡U
PED.05/393 55 R0. ¡DrTW0 r8r
PED,05/3?9 29351 (G. BlRr.9312
Pf,D,05/397 200 XG. BIRX. PPH34
PED.05/032 166¡193 l(G. 0. t6XE22
PED.05/061 512468 XG.0.20XE96
PXD.O5/390 ?2 RG. ¡DIÍIVO TI¡E
Pf,D.05/391 lDrTrVo 8?0tolt 132
PD.05/¡¡00 75 XG. flml WnDE
Pf,D.05/038-2 5?¡19 RG. 0.1?x8,U

RO000r23
R0123d55
L 00?081
L 00?0?8
L 00?08?
l003864
L 003060
L 003s67
L 003869
t 0038?l
L 0038?S
L 003872
L 003E73
L 003874
A 003858

1

I
322
323
324
¡170
I ¡71
tL72
I I73
.t r74
¡ t75
Il76
U.?7
U.?8
I¡¡88

04 f,!¡/2006
01 l^r/2006
01 f¿b/20o6
08 r!b/2006
15 ¡Eb/2006
0? I.D/2006
08 Ic!/2006
08 fcb/2006
08 ¡.b/2005
10 Fe¡/2006
¡4 F.b/2006
13 fcb/2006
13 reb/2006
t3 feb/20o6
02 trb/2005

PR999
PR999
PRI53
PC0lU
PR]53
Pf,OO6

PE0¡¡0

P[002
PEO36

PEOO6

P¡OO6

IE002
PEt)O2

Pf,f]O9

Pf,OO6

f,filI
ECII I

vlR I

v RI
c0Il
ALf, I

[s? I

us^ |

ts¡|
ltf, I

ALf, I

BRI I

uslt
ALf, I

ALE I

5*2 '*s128ó( - hr¡ün6 ' rüE tL2S d

TJUsT I'.IUsT CPROV PRO I

-
I x

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que requiera de la Consulta de los Movimientos Pendie¡@r de
Aprobar.
()bsen'acir'¡n:

'I
il

EDC()M Capírulo 9- Página 1l IsP() I,
I

,Vunual de Diseño

Empresa:

l(tfrEdcd to ¡92.lm.10.r88



,Vanu de Dbeño Cont¡ol de Inventa¡ios Materia P¡ima )i Produclos en P¡oceso

9.25. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LINEA CORTE -
SELECCIONA BOBINAS APROBAR

Páein¡ lf¿MÓDULO CONTROL DE INVENTARTO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

F€cb¡ / disc¡o:
23ls€pt/2005

Fcchr / úkiE ¡cturliz¡ciiln:
23lScpt/2005

Descripción:
Pantalla 'fransacciones del Proceso [,inca dc Corte -

ll nr ¡rresa:

Selecciona Bobinas a A robar

Autores:
Gina Sarango
Stalin i/¿vala

Nombrc tr-ísico:
fl selkrbina.l'rm

Diseño de P¡ntallss

Ú root o¡ ryllnu¡: lo plñnformiximdubnnEntdri}lm p p

ftr Yblr tsirdo| E+

orrbar, §Eob6¡.<Cc!l-6) 5rlrr.<Ctr]-lr)

O Pf,NADOR:

Xo. B0BI¡ X.. PEI

¡

CúrEd.d to l .lm.l0.l@ SSe -.erl¿&( - hnü{¡6- rsÉ ú:25

F¡ecuencia de uso: Cada vez que requiera Seleccionar las Bobinas a Aprobar en la Lí¡c¿ de
Cortc.
Observ¡ción: Los campos número del pedido. secuencia de embarque. p€so, uso y fecha del
movimiento de ingreso de la bobina se muestran en base al número de bobina previamente
ingresado.

¡

ID(]()]t Capítulo 9 - Ptígina 12 ESI'()L

T]¡iVASES DEL LITORAL S.A.

I

I
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Munual de Dbeño Conl¡ol de Inventarios Materia Prima y Productos en Proceso

MÓDULo CONTRoL DE TNVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR,OCESO
VERSTÓN I.O

Púsioa lfZ

I'ecbr / d¡seño:
23lsept/z005

Fcch¡ / últim¡ rctualizrckln:
23l§ept/2005

li rn ¡rresa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
ti seltxrbina.l'rm

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Coñe -

Selecciona Bobinas a Aprobar
Descripción de Cempos

No. Nombrc de la formx Nombre tlcl cam¡r<r Descripción ¡'()rmato
I bna usrsel mp_bobina

bna usrsel
Usuario que selecciona
las bobinas a aprobar

x(2s)

bna numcnl mp_bobina.
bna numero

Número de la bobina x( r5)

dmv_numpcd mp_detmov.
dmv_numped

Número del pedido con el
que se importó la materia
prima (Ho.ialata)

x(7)

.l dmv secemb mp_detmov.
dml sccenrb

Sccucncia de cmbarque
dcl ptdido

x( 2)

dmvjeso mp detmov
dmv peso

Peso de la bobina de la
materia prima (Hojalata)

9( r 1,2)

(¡ mtp_uso mP_nratenaprrma
mtp uso

Uso de la materia prima
( l lojalata¡

x(10)

7 bna f'ecmov mp_bobina.
bna fecmov

DA I'I:

Obsen¡ción: Los campos número del pedido, secuencia de embarque, peso, uso y lecha del
movimiento de ingreso de la bobina se muestran en base al número de bobina previamente
ingresado.

EIX'OM Capítuht9-Página13 ESPOL
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Munuut de Diseño Conlrol d¿ Invenlarios Maleúa Prima y Productos en Procext

9.26. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LINEA CORTE -
APRUEBA BOBINAS PROCESAR

Página l/2

Fcchs / diseño:

MÓDUI..O CONTROL DE TNVENTARIO§
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Fech¡ / últim¡ sctu¡l¡"¡ción:

Iimpresa:
ENI'ASES I)T]t- I,ITORAL S.A.

A utores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físicr¡:
fi selbobina.linr

Descripción:
Pantalla 'l-ransacciones del Proceso l.inea de Corle -

rucba Bobinas a Procesar

Diseño de Pant¡lhs

Ú rol os rvli n urlopt/informi¡/¡m d u lof ¡wntarilánpp

E¿ td Yter ftrldoi H+

O?ERA¡OR:

¡o.808IL I I

¡

I

I

I

I

I

I

I

+

lCrrot"¿ to tg¿.tO. tO.tee SSle . e5l2& - tÍ¡ü-mó - rEE úrrs i1

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera Aprobar las Bobinas a Procesar en la Llnea de
Corte.
Observ¡ción: Los campos número de bobina, número del pedido, secuencia de embarque,
peso, uso y fecha del movimiento de ingreso de la bobina se muestran en base a la (las)
bobina (s) que hayan sido previamenle seleccionadas.

1.t)colt Capltulo9-Página11

I

I

I Grábr!, ¡p¡ob6r.<Ct!l-C> Salr!.<CtrI-t»
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I

I

I
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Mtnual dc Diseño Cont¡ol de Invenla¡ios Mateia Prima y P¡oduclos en P¡oceso

MÓDUI.,O CONTROL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pisine ll2

Fccb¡ / diseño:
23lSept/2005

Fcch¡ / últin¡ ¡clurlhrcitlo:
8twn005

Empresa:
EN\:ASES DEL LITORAL S.A.

A utores:
Gina Sarangtr
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fi seltnbina.l'rm

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Cole -

Aprueba Bobinas a Procesa¡

Descripción de Campos
!\o. \ombre de la forma Nombrr del campo Descripción ¡-0rmal(,

I bna usrsel mp_bobina
bna usrsel

Usuario que selecciona
las bobinas a aprobar

x(2s)

bna numero mp_ bobina.
hna numero

Númcro de la tx¡bina x(15)

dnrv,nunrped mp_detm()\'.
dmv_numped

Número del pedido con el
que se importó la maleria
prima (Hoialata)

x(7)

{ dmv secemh mp_detmov.
dmv secemb

Secuencia de
del pedido

cmbarque x(2)

) dmv_peso mp_detmov.
dmv peso

Peso de la bobina de la

materia prima ( Hoialata )

9( r r.l)

6 mtp_uso mp_materiaprima.
mtp uso

Uso de la materia prima
( Hoialata)

x(10)

1 bna lccnrr¡r mp_bobina.
bna fecmov

Fecha en que se realizó el
movimiento

I)ATtl

geF
Observeción: Los campos número de bobina. número del pedido, secuencia de em
p€so. uso y fecha del movimiento de ingreso de la bobina se mueslran en base a

bobina (s) que hayan sido previamente seleccionadas. .r**

{
i1rl

EIX]()M Capitulo9-Página15 ESfO¡.
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Manual le Diseño Conlrol de Invenlo¡ios Materia Prin a P¡oduclos en Pntceso

9.27. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LiNEA CORTE -

PROCESA BOBINAS - CREA BULTO

I

MÓDUIo coNTRoL DE ¡NVENTAR,Io§
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VER.§IÓN I.O

Páeina lf¿

Fcchr / dfucio:
23,§cpt/2005

Fech¡ / Éltlme ¡otü.lh¡clón:
23tsÉa,noos

Empresa:
Autores:

Cina Sarango
Stalin 7-avalau:i\'_.\sES t)t_L LI I OR^t_ S.A.

Nombre Físico:
fl_ingbulto.f'rm

Desc ri pción :
Pantalla Transacciones del Proceso l-ínea de Corte -

Procesa Bobinas (Cre¿ción de Bultos
I)iseño de Pantdlas

EÉ Ea !.', !¡nó,,{ Elb

¡

I

I

lOr6¡a!.<Ctrl- SaIr¡.<C!!l -tI)

O. BOBII¡:
I?ROVEEDOR:

I¡o. Pf,DIDO:

IU5O L/CORTf, TT
t0P[RrroR: Ff,CHA:

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

,8IJLT¡ , LTTII 5 iE 5!

['E5PEFD: rL^Il: PE5O !it5

CúrE(ted to 192. 1 m. 10. 188 S*? - úrlz&<b( . tfnd-ñds - rú! ú12s

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que requicra Procesar Bobinas para Crear Bultos en la Línea
de Cofe
Observrción: Los campos código y descrip,ción del proveedor, número del pcdido.
secuencia de embarque, peso de la bobina y uso de origen de la materia prima 5e muestJan en
base al número de bobina previamente ingresado. La fecha del proceso de la bobina muestra
por default la del dia del registro.

ED(-oM Capítulo9-Páginaló ESP()L
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Manual de Dileño Control de Invenlarios Male¡ia Primt Produclos en Proceso

MÓDU¡¡ CO¡{TROL DE INVENT.ARIO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCES()
VERSIÓN I.O

Pásina 2/2

Fcch¡ / disc[o:
21/*pü2005

Fechs / últin¡ scturliz¡cióu:
23lseprf2ms

Empresa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin i4avala

Nr¡mbre Fisico:
li ingbulto.linr

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Corte -

Procesa Bobinas (Creación de Bultos)
Descripción de C¡mpos

No. Nombrc dc la forma Nombre del crmpo Descripción I'ormato
bna numero mp_bobina.

bna numero
Número dc la bobina x(rs)

l bna_codpn' mp_bobina.
bna codprv

Codigo del proveedor x(5)

rA./ soc prv09 . raz_soc Razón Scrcial

Proveedor
dcl x(80)

l dmv_numped mp_detmov.
dmv_numped

Número del pedido con el
que se imponó la materia
prima (Hoialata)

x(7)

5 dnrr scccr¡rb mp_detmov.
dmv sccemb

Sccucncia de

rJel pedido
e'nr barq ue x(2)

6 bna_peso Peso total de la bobina
(Hojalata)

e(8.2)

1 mtp uso mp_materiaprima.
mlp uso

lJso de la materia prima
( llojalata)

x(30)

IJ bn¡r uso mp_bobina.
bna uso

Uso original de la materia
prima para la cual se la
compró

x(2s)

9 blt operador mp_bultos.
blt operador

Nombre del operador que

rcgistra el bulto
x(2s)

l0 blt f'echa mp bultos.blt lecha Fecha real de grabación
del regisúo.

DA'I'I:

. blt numero mp bultos.
blt numero

Número del bulto x( l5)

tl blt cnllanr mp_bu ltos.blt_cntlam Cantidad total de láminas
del bulto

9( 5.0 )

ll blt peso mp bultos.blt pcso Peso total del bulto 9(8.2)
I.l formonlv.vld cntlam mp_bultos.blt cntlam Cantidad total de láminas

de desperdicio de la
bobina

9( 5.0)

IJ formonly.vldl:eso mp_bultos.blt¡cso Peso total de desperdicio
de la bobina

e(8.2)

Obsenación: Los campos código y descripción del proveedor. número del pedido,
secuencia de embarque, peso de la bobina y uso de origen de la materia prima se muestral cn
base al número de bobina previamente ingresado. [¿ fecha del proceso de la bobina muestra
por default la del dia del registro.

UDC()]\t Copítukr9-Ptiginu1' ESPOL
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Munual de Diseño

9.28. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LINEA DE
BARNIZADO

Página U3

Fechs / diseño:

MóDULo coNTRoL DE INVENTAn O§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Bami¡ado

l.m ¡rresa:
t_\\ ,\sl.s t)u1. Ll l oR,\1. s...\.

Fech¡ / última rctúslizlción:
2

Nombre Físico:
ti barniz¡l.f rm

Aüto res:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Dise ño de Pentslls^s

Él rot o:rvtlnu:fopl/lnfomtrñmduhñorlnlarloánpp f
E} Ed Sá/r Hñdolr E+

+
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

COSTROL DE PRODUCCIOII LITOBTnIIZ¡DO
I

I 0!abü.<Ct!l-0> Rod¡llos.<CtrI-0> f).nga!.< C cr 1-T)
I 5¡gua=<Ctll-D Eullo!=<C !!I-B> Espccr.f. Bnz. :< 1-E>
l--
lllo. Pr oc fechai

Tr
P roú¡c!o
HoJ álÑá
Proó¡cto
Bar¡¡z t

v
zP-3,

I

I

I

I

I

I

I

Lorc d.l B

lSolv.rlt! a ut 11].2
lldlc1vo ! Ur,rlrzar.
llub!rcantc U!¡¡¡¿ar
I

I

ftff!(t¿d to l92.lm.l0.l€8 sfe - ülz&<b( - lfn*{6 'rsr fi}¡25

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que requiera del Proceso de los Bultos en las Líneas de
Barni¡ado.
Observación: El número del pnxeso se genera aufomáticamente. t¿ l'ccha del proceso
muestra por default la del día del registro. la sercción de la planta es "02" por default. el tipo y
las medidas de la hojalata se muestran en base a la hojalata referente del bulto que se registra
previamente. [-a descripcitin del producto terminado, barniz- solvente, aditivo y lubricante se

muestran en base a los códigos respectivos de materias primas previamente ingresados.

l-2

EIX'0M Capítulo9-Páginalll ESPoI,
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Manual úe Diseño Con¡ml de Invenlarios Male¡ia P¡ima y Pruductos en Pn¡ces¡t

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VER§IÓN I.O

Página 2/3

Fcch¡ / db€ño:
23/Señ2005

Fcch¡ / úh¡E¡ rcturlizecllo:
23l§f,iptl2005

llnr p rcsa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autor§:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fl bamiza I .lmr

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Bamizado

Descripción de C¡mpos
No. Nombre dc la forma Nombre del cam ¡r Descripción l ornraio

I bnz nunrproc bnz numproc 9

bnz f'echa bnz fecha Fecha en que se realizó el
proceso de bamizado

DAlll

hnz scccion bnz scccion Sección de la Planta en
que se realizó el proceso
de bamizado

x(2)

sec_descrip mp seccron.
sec_descrip

Descripción de la Sección
de la Planta en que se

realizó el pnreso

x(10)

5 bnz linea bnz linea Línea dc producción en
que se realizó el proceso
de bamizado

x(2)

6 lin descrip mp linea.lin descrip Descripción de la linea de
producción en que se

realiz-ó el proceso

x(30)

1 bnz turno bnz turno Tumo de trabajo del
operador que registra los
bultos bamizados

x( l)

It bnz operador bnz operador Nombre del operador que

registra los bultos
bamizados

x( l5)

9 bnz ctxlart bnz codan Ctidigo
Código
terminado

dcl
tlcl

articulo.
producto

x(B)

t0 des arl pftol.des art Descripción del artículo o
producto terminado

x(r0)

ll bnz_etptfs bnz,_etptl\ Identilicador que

especifica si la hojalata
bamiz¡da es

E'f P=Electrolítica o
TFS=Cromada

x(i)

Observación: El número del proceso s€ genera automát¡camente. [¿ fecha dE¡^$lpq
muestra por defaul¡ la del día del registro. la sección de la planta es "02" por defauli$lüpo y'.r

las medidas de la hojalata se muestran en base a la hojalata referente del bulto que $ registra
prev¡amente. ta descripción del producto terminado. barni¿- solvente, aditivo y lu$bante sc
muestran en base a los códigos respectivos de materias primas previamente ingresa&s.

EIX () tlt Capítulo9-Priginu19 JSPOI,

Secuencial de la
transacción o proceso de
barn izado

I

l.

II

I I
I

I

I I

I
I

I



Manuul tl¿ Diseño Conl¡ol de Inventarios Maleria Prima ! Pruductos en Pruceso

MÓDULo CoNTR,oL DE INVENTAR¡O§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
vERSrÓN l.O

PÁsi¡¡ 3/3

Fccb¡ / di!e[o:
23tsf#¡200.s

Fcch¡ / últim¡ rctú¡lh¡clóo:
23ls€pt/2005

f.mpresa:
ENVASES DEL LII'()RAL S.A.

A ulores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
ti banriz-¿rl.finr

Descripción:
Pantalla Transacciones del Prrrceso Línea de Barnizado

Descripciiin de Campos
No. Nombre de la forma l\ombre del campo Descripción F0rmalo
t2 bnz_espesor bnz,espesor

bnz ancho Ancho de la lámina
barnizada

s( 5.2 )

l.l bnz_largo bnz largo

15. bnz_t ipoprd bnz_tipoprd Tipo del producto. Ej.
2P=2 piezas,3 P=3 piezas

x( 2)

16. bnz_numpase bnz numpasc Número de pasadas del
barniz en la lámina. Ej.:
ler. 2do o 3er pase.

9

17. bnz_codmtp bnz_codmtp Codigo del bamiz del
proveedor. Codigo
altemo del bamiz dentro
de la empresa.

x(15)

r8. mtp descrip mp_materiaprima
mtp descrip

Descripción del bamiz
del proveedor.
Descipción del codigo
altemo del bamiz dentro
de la empresa.

x(50)

x( r2)l9 bnz lote bnz krlc [-ote del bamiz
0 bnz solvente bnz solvente Solvente utilizado en cl

pnrceso dc bamizado
x(20)

I. fbmron h.solvente mp_materiapr¡rna
mtp descrip

Descripción del sovente
utilizado en el proceso

x(50)

11 bnz aditivo bnz aditivo Aditivo utilizado en el
pr<rceso de bamiz:do

x(20)

formonly.aditivo mp mater¡apnma
mtp descrip

Descripción del aditivo
utiliiado en el proceso

x(s0)

1! hr¿ lt¡hric bnz luhric Lubricante utili¡ado en el
proceso de bamizado

x(20)

25 formonlv.lubric mp,matenapnma
mtp_descrip

Descripción del
lubricante utrl¡i.ado en €l

Proceso

x(s0)

Observación: El número del pnxeso s€ genera automáticamente. [¿ fecha del4rgpftr
muestra por def'ault la del día del registro, la sección de la planta es "02" por default,!fipó y ,

las medidas de la hojalata se muestran en base a la hojalata referente del bulto que seregistra
previamente. I-a descri¡rción del producto terminado, bami¿ solvente. aditivo y lubrt+nte se

muestran en base a los códigos respectivos de materias primas previamente ingresadot,

EDCOIVt fsPoL

I Espesor de la lámina I stS.¡l
lbomizada l

I
13. I bnz,ancho

I t.argo de la lámina I stS.:l
lbarnizada

I I

I

I

I

I

23.

I

Capítulo9-Página50



Manuul de Diseño (\tnt¡ol de lnvenlurios Ma¡erio Prima t P¡oduckts en Pntceso

9.29. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LINEA DE
BARNIZADO

Páeina l/2MÓDUI,o coNTRoL DE INVENTAR¡OS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
vERSrÓN r.O

Fcchr / discio:
2 3/S€pt/2005

Fcchr / úlllnr rcturlizaclón:
23l§É,ún005

lim presa:
[,NVASI.]S D[1, LITORAL S.A.

A utorrs:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
ft bami¡a2.tnn

Diseño de Prntrll¡s

fJ rml Q3 rvll n ux: lo pt/i nfo mlxlrm du lo/i nY?oldrh/tn p p

COXTROI D[ PRODUCCIÍ]T LITOBARTIZ DO

lR.tornar:<Erc>

lTlpo da Tr6l!¡l![to:
I Intlr1or, Exllnor eado, R"barnrzrdo, l¡p r ero
lRrDgo Vi3cocld! Enz¡
lRlDEo P.saco EaElz:
lRego da La Ralarvar
lY.Iocrd6d dc l1n.a. i
lTurlraEr¡la Cula.lo- :
llolos T1¡Ea t !ndo!.:
lKrlos Bar¡r¿ üs6dos:
llulos so.tvanlr Uradl
lRrLor lfEN Urados, ,. :

lT0!61 LorD6r Bat¡:z:
lToEl Bu-LEo, Bálnlzr

],P

I

I

coffEd¿d ro 192. lm.l0.l88 55¿A - c5128<k -lnt (1Í6 - núE Anr2S

Frrcuencia de uso: Cada vez que requiera del Proceso de los Bultos en las Líneas de
Bamizado.
Obscrvación: Los rangos de viscosidad. peso seco y reserva del bamiz se muestran en bas9.r
al bamia producto terminado, tipo de pro<Jucto. tipo de bamiz y número de pasaúis
previamente ingresadas. [-a temperatura de curado, los kilos de tintas, el total de láminas y
total de bultos barniz¡dos se muestran en base a la velocidad de línea, kilos tintas, número de
láminas y número de bultos previamente ingresados respectivamente.

Elx-()\t Capítulo 9 - Páginu 5l ESPOL

I Descripción:

I Pantalla Transacciones del Proceso Linea de tlamizado

I f" ga Uáll lFrdo'¡ Elb

51 o l¡o I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I



Munuul de Diseño Cont¡ol de lnvenlarkts Maleria Prima

MÓDULo CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSÍÓN I.O

Púeine lll

Fcchr / dise[o:
23tSept2AOS

FechE / úll¡Dr ¡clu¡liz¡cióo:
23lsept/2005

E nr p resa:
ENVASES T)f,L LI'IORAL S.A.

Autor6:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
li hamiz¿2. f'rm

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso l,ínea de Bamizado

Descripción de Cempos
\o. Nr¡mbre de la forma Nombre drl camp<r I)csr ripci<in Formalo

I bnz tratamiento bnz tratamicnlo Tralamiento o tipo de
bamizado. Ej,
H=homeado. l=barnizado
Inlerior. E=barnizado
Exterior. R=rebamizado.
I:impreso

x(l)

bnz flamcado bnz flameado Estado que especifica si

el bulto ha sido flameado
x( r)

bnz r iscoc bnz viscoc Viscosidad del bamiz en

seg

x(r5)

.l bnz pesoseco bnz ¡:esoseco Peso película seco del
barniz en grlm2

x( r5)

5 bnz resen'a bnz rcsen a Rcsena del bamiz en nrnl x( r5)
6 bnz lamxmin bnz lamr¡r in l"á¡ninas por minuto

Velocidad de la linea

g

1 bnz trnpcur bnz tmpcur Temperatura dc curado
del ht.rmo en "C

9

It bnz k lgt inta bnz klgtinta Kilos de Tinta utilizados
en la litografia de los
bultos

e( 7.2 )

() bnz-_klgbanr iz bnz_klgbamiz Kilos de bamiz ulilizados
en cl proceso de
barniz¿do

917,2',

t0 bnz_klgsolv bnz gsolr Kilos de
utili:¿ados cn
de bam izado

solvente
el proceso

e(7 .2)

. bnz klgmek bnz klgmek Kilos dcl solvente mek
utili:¿ados en la limpieza
de la linea de bamizado

e(7.2 )

I] bnz totlam bnl l{)t larr) Tdal de
barn iz¿das

lirrn in as e(6.0)

tl bnz totblt bnz totblt lirtal de
barniz¿dos

bultos 9(6.0)

Observación: Los rangos de viscosidad. pcso scco y rescrva del bamiz s{.: muestran en base
al barni¿ producto terminado, tipo de producto. tipo de bamiz y' número de pasadas
previamentc ingresadas- [.a temperatura de curado, los kilos de tintas. r:l total de láminas y
total de bultos bamizados s€ muestran en base a la velocidad de línea, kilos tintas. número de
láminas ¡'número de bullos previamente ingresados respcctivamente.

EDCOM Ctpílulo9-Ptigina52 ESPOI-

Productos en Proceso

I

I

I

I

I

I

I

I



Manual de Diseño Conl¡ol de Invenlarios Múeria Prima y Pruduclos eñ Proceso

9.30. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LÍNEA DE
BARNIZADO. REGISTRO DE RODILLOS

Páeinr l/¿

2
Fecha i diseño:

MÓDUT..0 coNTRoL DE INVENTARIoS
MATER¡A PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Descripción:
Pantalla'l-ransacciones del Proceso Línea de Bami;¿ado -

Fech¡ / últims sctu¡liz¡ción:

Rc istro de Rodillos

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fi rodilb.tnn

Diseño de Pana¡ll¡s

di root@s¡vtinux: troptñnformix/rm d ub.li¡w nl. rioÁn p p

Ea Eñ YÉr !ndo¡' E&

+ +
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

Rf,GI5TRO DE ROD I LI.Os

Ratolnar.<Eic>

fo. P!oc¿so.
lf,o.Rod1llo. . . . . :

lRrs.lva Inrclal:
lRalarva f1na]. - i

to l92.lm.l0.l8a 5*? . 61Mc'hn&{6 - rtrt g}¡25

Frecuenria de uso: Cada vez que rcquiera del Registro de Rodillos en las l-íneas de
Bamiz¿do.

E t)c o l\t Caphulo 9 - Ptigina 53 I-SPOI,

23lScpü2005

Emprese:
ENVASES DEL LTTORAT, S.A.

Observación: El número del proceso de bami¡rado se genera aulomáticamente.



Munual d¿ Di-,¡eño Cont¡ol de lnventarios Muteria Prima I Productos en Ptoceso

MÓDUT.0 CONTR,oL DE TNVENTAR¡OS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PR,OCE§O
VERSIÓN I.O

Páziaa 212

Fcch¡ / dircño:
23tsÉ¡ilnws

Fechs / últim¡ sctu¡lizrción:
23i Sept/2005

Impresa:
Autores:

Oina Sarango
Stalin ZavalaEN!",{ST]S Df I- LII'OR{L S..A.

Nombre Físico:
fi rodillo.t'rm

Dmcripción:
Pantalla Transacciones del l'roceso l-inea de Bamiz¡do -

Rc istro dc RLrdillos

Dcscripción de C¡mDos
No. Nombrc tlc la forma Nombre del cam ¡»o Dtscripción l'ormal0

(.)rdl numproc rdl_numpro,c Secuencial de la
lransacción o prmeso de
bami¡¿ado

rdl numcro rdl nunrern Número del rodillo 9

rdl rsr ini Rescrva de inicio del
rodillo

e(5.2)

{ rdl rsvfin rdl rsvfln Reserva de térntino
final del rodillo

e(s.2)

c
()bservación: El número del proceso de bamizado se genera automáticamente.

lo¿

El)('oM Cupitulo9-Pigina5l usP()r,

I

3. I rdl_rsvini

Í



Manual de Diseño (-ontrol de Invenlo¡ios Mute¡ia Prima Produclos en Pnx'eso

9.3I. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LiNEA DE
BARNIZADO - REGISTRO DE TINTAS

Págin¡ l/2MÓDUT,o coNTRoL DE ¡NVENTARIo§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I-O 2

FechE / diseño:

Emprcsa:
ENVAST]S DEI, I,ITORAL S.A.

Nombre Físico:
fi_rcgtintas,tinr

A utores:
Gina Sarango
Stalin ?-avala

Diseño de Pantnlh-s

IJ .ool Qr rYlinux:/optrl¡fo rmiy'rmdub/lnvontorivtnpp

Ea. En YÉ{ !¡rfqr {ó
+
I

I

I

I

I

I

I

-+

Rf,GISTNO Df, TIXTA5

Fc !o !¡a! -<x J c>

llo.ProcEso:
Trn!a o, Usados

(ürEt6d lo l92.lm.t0.lB 5*e - ¡.rlz& - hr¡.(rn6'rtrE ü}¡25

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que requiera del Registro de Tintas en las Líneas de
Bamiz¿do.
Obscrvación: EI número dcl proceso de bamizado se gencra automálicamente

Etxrotlt Cupfiulo9-Ptiginu55 [.sPol.

Fccür / ólüur ¡clu¡lh¡ción:
23ls(,,1n005

Destripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Bamizado -

Registro de Tintas

I

I

I

I

II

I

I

I I

I

I

-t

I I



Control de Inventu¡ios Mate o Ptima y Prodactos en Proceso

MÓDUT,O CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PR,OCE§O
VERS¡ÓN I.O

Púeins 212

Fcch¡ / diseio:
23lsÉ,ot12005

Fccl. / últ¡Dr .ctu¡lh¡cló¡:
23t§ffrr'2005

Empresa:
I_\\',.rsl_s I)1_t. Ll't()RA L s.,\.

Auto1e3:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Bamizado -

Registro de Tintas
Descripción de C¡mpos

No. Nombre de la forma Nombre del cam Jxr Descripción Form¡tr¡
I rtn_numproc ñn_numpr(rc Secuencial de la

transacción o proceso dc
bamizado

9

rtn codigo rtn codigo Código de la tinta x( rs)
rtn kilos rtn kilos Kilos de tinta utilizados

cn Ia litografia dc la
lámina

e(e.2)

l rtn color ftn color Color de la tinta utilizada
en la litografia de la
lálnina

x( r5)

Obserreción: F-l número del proceso de bamiz¿do se genera automáticamente

IDC()l\t Capitulo9-Ptigina56 ESP()1.

Manual de Diseño

Nombre Físico:
ft regtintas.l'rm

I

I



Control de lnvenlarios Maleria P¡ima y Productos en P¡oceso

9.32. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LÍNEA DE
BARNIZADO - REGISTRO DE BULTOS

)

ESPOL . , ,.
¡! t.¡ i

MÓDU¡..O CONTROL DE ¡NVENTARTO§
MATER¡A PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN l.O

Págine l/2

Fccü! / di!.io:
23t§f!Jn005

Fecbr / úhlur rctu¡lizaclin:
xtsÉl$noos

l. nr ¡rrcsa:
}]N!'AST]S DT]L LITORAL S,A.

Nombre Físico:
ft_regbulto.t'rm

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Linea de Bamizado -

Registro de Bultos
Diseño de Pant¡lles

Ea¿ Ee Yi!9¡ trdo, ldp

I

I

I RUGISTRO DZ EULMS . B¡RÍIZ¡DO
t------------------
lRatorná¡.<f,!c>
| ---------------------
Ifo.l¡occro.. .. .. . :

llo.BulEo. -.. . -.. .:
I L6¡ina! RccLbrd¡!:
Eltado d.I

Def?cror ¡

+--------

cúrrÉt.d to l92. l m. l0, l 8e S*¿. ú5l2ad( . k¡trít6 - rs': Or:S ü

Frecuencia de uso:
Barni;ado.

Cada vez que requiera del Registro de Bultos en las Líneas de

Observación: El número del prcrceso de bamizado se genera automáticamente. I¿s láminas
recibidas y la descripción del defecto se muestran en base al númcro dcl bulto y al nümero
del defecto previamente ingresados respeclivamente. El estado del bulto y el tipo del defecto
son "8" y "L" por default respectivamente.

EI)COM Capítulo 9 - Ptigino 5"

Munaal de Dbeño

Autores:
Gina Sarango
Stal¡n 7ávala

I

l

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I



)llanual de Dis¿ño Control de lnventa¡ios Mate¡ia Prims I Ptoduclos en P¡oceso

DULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATER¡A PRTMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN t.O

Plgias ll2

Fcch¡ / d¡!c[o:
23t§f,et¡2005

F€ch¡ / últl0¡ rclu¡lh¡cll¡:
?3t§f41nms

I-m p rcsl:
T]NV^SI]S I)EL LI I'oRAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin 7-avala

Nombrc Físico:
ti_regbulto.frm

Descripción:
Pantalla 'I'ransacciones del Proceso Linea de Bamizado -

Registro de Bultos
Descripcién de Crmpos

Nt¡. Nombre dc la forma Nombrc del cam¡xr Descripción Formato
I rbl numproc Secuencial de la

transacción o proceso de
bamizado

9

rbl bulto rbl bulto Número del bulkr x(r5)
-.] rbl cntlam rbl c0tlirrn Cantidad de láminas

disponibles dcl bulto al
inicio de la linea en el

control de producción y
defectos litográlica

e(5.0)

rbl reten ido Estado que indica si el
bulto está o no retenido.
lrj., B=Bueno o
R=Retenido

x( l)

5 rbl laminas rbl lam inas Cantidad de láminas que
salen del bulto al final de
la línea en el control de
producción y defectos
Iitográfica

()

6 Cantidad de láminas de
desperdicio del total de
láminas disponibles del
bultcr

9( 5.0)

1 dxb tipo mp_dcfxregblt
dxb_tipo

'l'ipo del Del'ecto. Ej.:
B:Bulto. O=Bolsillo.
l.-l-inea/Producción.

x(r)

8 dxb numdct' mp del.rregblt.
dxb nt¡nrdcl'

()

() mp_defectos
def descrip

[)cscripci(rn dcl def'ecto X(.10 )

Observación: El número del proceso de bamiz¡do se genera automáticamente. Las láminas
recibidas y Ia descripción del defecto se muestran en base al número del buho y al número
del defecto previamente ingresados resp€ctivamente. El estado del bulto y el tipo del defecto
son "ts" y "L" por default respectivamente.

I]X',()\l Capítulo 9 - Ptigina 58 usP()t.

rbl nunrproc

I

4. 
I 

rbl_retenido

I

lmo bultos.

I uti tr,na".p

I

lormonll.
vgd_lamdesp

Número del defeclo que
presenta el bulto. Ej.:
3:Ojo de pe¿ 7=Hollin.
etc

I

def descrip



Munual e Diseño Cont¡ol de lnventa¡ios Muleria Prima y Produckts en Proceso

9.33. PANTALLA TRANSACCIONES REG. ESPECIF. BARNIZ -
CREA PROCESO LiNEA BARNIZADO

Página l/¿MÓDULO CONTROL DE INVENTAR OS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fcchr / dircto:
?3tsÉ4lnws

F€ch¡ / últl[¡ ¡ctu¡lizlción:
23lseptl2oo5

Descripcién:
Pantalla Transacciones de Registro de Especiticaciones

del Bamiz - Crea Proceso Línea de Bamizado

f,mpresa:
Aulores:

Gina Sarango
Stalin Zavala

)i<¡nrbre Físico:
li rcgespbnz.lirl

Diseño de Panl¡llas

ú rút {¡ rvll n ux ro pt/lnfo]mit,ftD du lofi nr"olorir.ilnpp

',9r¡0,, ElbE Ed [.rr

I

I

¡REGIsT?O D! I5PECIrICTCIOIE5 DE¡ BN¡Iz

lRetornár.<f,!c>

lfo. Proc¿ro.. ... . , .. :

lEola. . .. .. ,. .. .. . .. :

lTc¡pcrdu¡ra Culado.:
l9lrcocrdld... -..... :

lP.!o Scco tuctulrdo:
lP.!o Scco C¿ntlo, . . :
lP?go Scco Der.cho. . :
lR.serv6...........-:

./¡:

| ------------------------
I

ü ----)CfirE€tcd to 192.1@. 10.188 55t2 - erl?8óc 'hn í6'rúE ú¡25

Observación: El número del proceso de bamizado se genera autonráticamente
proceso de bamizado muestra por default Ia hora del día del registro del prrrccso

Frecucncia de uso: Cada vez que requicra tlel Registro tlc lispcc iticac iones dcl lJarniz cn Id§

Lineas de Barnizado. Es utilizada al momenlo de crear un nuevo roceso de Barnizado I

l,a h..@
/

IsP()t.E IX'( ) \t Capfuuto 9 - Página 59

[]\vAs¡ts t)Et. l.II'()RAt. s.A.

I

I I

I

I

I

A



,llunuol de Diseño Conl¡ol de lnventa¡ios Materia Prima y P¡otluckts en P¡oceso

MÓDUI.o CONTROL DE INVENTAR.IOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERS¡ÓN l.O

Pásina l/2

Fech¡ / diseáo:
?3t*otÍzms

Fech¡ / últ¡n. .ctu¡llz¡ció!:
23lsept/2005

li m ¡r rcsa:
ENVASES Df,L LITORAL S.A.

Nombre Físico:
fi_regespbnz. t'mr

Descripción:
l'antalla l'ransacciones de Registro dc [ispcc ificac iones

dt'l Bamiz - Crea Proceso Linea de Bamizado
Dcscripción de C¡mpo¡

No. Nombrc dc l¡ forma Nombre del campo Dcscripckin Formrlo
I reb -numproc reb_numproc Secuencial de la

transacción o proceso
de bamizado

9

l rcb hora reb hora Hora en que se registra
la especificacitin dcl
bamiz en el proceso de
bamizado

DATETIME
HOI.'R TO
SECoNI)

reb tmpcur reb_tmpcur Temperatura del horno
en oC utilizada para

secar el bamiz de la
lámina

e(5.2)

-1 reb viscoc rcb viscoc Viscocidad del bamiz
en segundos

9

j rcb pcsoizq reh_pesoizq Peso de la película seco
en gr/m2. Peso

izquierdo de la lámina

9(i. I )

reb_¡:esocen reb_pesocen Peso de la película seco
en grlm2. Peso centro
de la lámina

e(l. t )

1 re b_¡resode r reb 1:esoder Peso de la pelicula seco
en gr/m2. Peso derecho
de la lámina

9(3,1 )

li rcb resena reb reserva Reserva del barniz en
mm. Espacio que se

deja sin barnizar en la
lámina para soldar el
envase de 3 piezas

9(l.l )

Observación: El número del proceso de bami¡¿ado se genera automáticamente. l,a hora del
proceso de banrirado muestra por default la hora del día del registro del procerc.

E D(:( )M Capitulo9-Ptiginaó0 T]SPoI,

A utores:
(iina Sarango
Stalin ilavala

I

I

I

I

I

6.

I

I

I



Control de Inventa¡ios Male¡ia Prima ¡ Produclos en P )ceso

9.34. PANTALLA TRANSAC. REG. ESPEC¡F. BARNIZ
MODIFICA PROCESO LiNEA BARNIZADO

MÓDUTO CoTüRoL DE TNVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN r.o

Págin¡ l/2

Fccbr / disc[o:
23lSept2005

Ferir / ü¡tlnr ¡clurliz¡clón:
23ts(4,ü2ms

f)m presa:
EI\{VASES DEI, I,IT()RAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
ft_regespbnz I .frm

Descripción:
Pantalla Tr¿nsacciones de Registro de F.specificaciones

del Barniz - Modifica Proceso Linea de Bamiz¿do
Diseño de Pantallas

¿l rút 6,lryfinux/optrlnformi¡ánoduh,ltrivo¡t6rit mpp 
=- 

¡ E
& Edt Ylá¡ v.hddfr Ee

+

F¡GIsTRO D[ f,SPf,'IfICACIOTf,S DEI, ETRXIZ

Ra!o!aa!.<Erc>

roRt TtPcuR
(oc)

C PSIZO. PsCZI. PsDER, Rf,sf,RYA I

is. lÉ h.2 gr /12 ¡Jr/r2 ¡¡

CúrEtcd to I .I@.10.188 s5l¿ - Glz* -tnlt{6 -rsE &¿S A

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera del Registro de Especificaciones del Barniz en las
Líneas de Bamizado. Es utiliz¿da al momento de modificar un proceyr de Bamizado
existenle-
Obsenación: El número del proceso de bamizado se genera automáticament€. La hon del
proceso de bamizado muestra por default la hora del día del registro del proceso.

T]DCoM Capírulo9-Páginaól ESPOL
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Munual de Diseño Cont¡ol de Invenlar¡os Maleria Prima y Proda os en Pruceso

MÓDUL0 coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSIÓN r .O

Pásin¡ 2/¿

Fcchr / d¡s€üo:
231§x,ot/2005

Fecbr / É1ti6¡ rcturliz¡ciótr:
23 /§ept/2005

ENVASES DEL LITORAL S.A.

A utores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombrc Físico:
fi_reuesphnz L I'rnr

Descripción:
Pantalla Transacciones de Registro de Especificaciones

del Barniz - Modifica Proceso Línea de Barnizado
Descripcióa de C¡mpos

No. Nomhrc de la fi¡rma Nombre del campo Dcscripción l'o rnl ¡tt0
I reb numproc rcb n unrproc I

rcb hora reb hora Hora en que se registra
la especilicación del
harniz en el proceso de
barn izado

DATETIME
HOUR TO
SECOND

l rcb_tmpc ur reb_tmp,c ur -femperatura del horno
en 'C utilizada para

secar el bamiz de la
lánr ina

e(s.2)

{ reb viscoc reb viscoc Viscocidad del bamiz
en segundos

9

5 reb_pesoizq reb_pesoizq Peso de la película seco
en gr/m2. Peso

izquierdo de la lámina

e(r. r )

6 reb_pescrcen rcb _¡:,csocen Peso de la película seco
en gr/m2. Peso centro
de la lámina

e(1. | )

7 reb ¡:esoder reb pesoder Peso de la pelicula seco
en gr/m?. Peso derecho
de la lámina

e(l.r)

It reb resen'a rcb reserla Resena del barniz en
mm. Espacio que se

deja sin bamizar en la
lámina para soldar el
envase de 3 piez:s

e(1. r)

Obse rv¡cióo: EI número del proceso dc bamizado se gcnera automáticamenle. La hora del
proceso de bamizado muestra por default la hora del dia del registro del proceso.

Err( ollt Cupítulo9-Ptiginu(t2 fsP( )L

Em presa:

I

I 
Secuencial de lu 

I

I transaccron o proceso 
I

I d" bu-i-do I

I

I

I

I

I



Munuul úe Diseño Control de Inventurios Maleria Prima y Proluctos en Proceso

T]SPo I,

.\

Página l/3

2

Fecba / dLseño:

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

1]\VASES I)EL LITORAI, S.A.

Iombrc l'ísico:
tt procxc iz.lint

Fecha / última sctualiz¡cióu:
23

A utores:
Gina Sarango
Stalin ZaYala

Descripción:
Pantalla Tr¿nsacciones del Proceso Línea de Cizalla

Diseño de Pant¡ll¡s

{i rút os,rlinux:loplfi nformix/¡mduhñn¡uolcrhlmpp

É Ed Y6r ffido* Ll¿b

+

i]AL
S!cc¡on da

LII¿t

Gra.ba.<Ctrl - f .ccor-<Ccrl-» Sal¡!.<crrl-tl>

lFecha. . fo. ?Eoc¿ro:
2do T.f,orta:¡Turno......

loprlodo!. .. . .

l¡0.Bult!.,...
ll.¡.R.clbldat
I8lá¡üi x L6¡.
lEldür Total.
lBla¡¡J f,¡lor.
lEl.n.ls 0¿ro U

Lllt

l0brarYaclon. . . .
I

I

I

------+

to 192.100.10.180 SSIA - rslz'8<t( - }fndrnd - r¡(fÉ 80x?5 {a

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera del Proceso de los Bultos en la Lineas de Cizalla
Observ¡ción: El número del proceso de cizalla se genera automáticamente. La lecha del
proceso de cizalla nruestra por default la fecha del día del registro del proceso. l-a
descripción de la sección. linea de cizalla y producto term¡nado se mucstran en base a los
códigos de sección. línea y producto terminado previamente ingresados respectivamente. [-a
cantidad de láminas disponibles del bulto se mucstra en basc al númcro del bul$
previamente ingresado. El número de blanks total se muestra en base al númcro de lámina§
rccibidas y el número de blanks por lámina previamente ingresadas. 

.

Et)co1\,| Capitulo9-Página63

9.35. PANTALLA TRANSACCIONES DEL PROCESO LÍNEA DE
CIZALLA

E m presa:

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
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I
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Manuul de Diseño

MÓDUL0 C0TTTROL DE INVENTARIOS
MATEN,IA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págine 2i3

Fcchr / diseio:
2 3/Sept/2005

Fech¡ / últimr ¡ctu¡lh¡ción:
23lscpt2005

fi m p resa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Auto1e3:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
ftSrocxciz-l-rm

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Ciz¿lla

Descrimión de Campos
Nombre del cam¡ro l)esc ri pc ió n I ormat()

I pxc_scccron pxc_seccron Sección de la Planta que

registra el pro,ceso de la
línea de c izalla.

x(l)

lormonly.seccion mp seccron
scc_dcscrip

Descripción de la sección
de la planta quc rL'Bistra

el proceso de la linea de
citalla.

x(30)

pxc ciz:lla pxc _cizalla Línea de Cizalla
registra el prmeso

quc x(2)

-l formonly'.cizalla mp_linea.lin_descrip Descripr:ión de la línea de
cizalla quc registra el
pfoceso.

x(30)

pxc_ttcha pxc_fecha Fecha en que se realiza el
proceso de la linea ciz¡lla

I)¡\ f I r

6 pxc_numproc P)(c_numproc Secuencial de la
transacción o proceso de
la línea ci:¿ralla

I

1 pxc_tumo pxc tumo Turno de trabajo. Ej:
l=Mañana. 2=Noche

x(l)

I pxc_tipocorte pxc_tipocoñe Tipo de corte de la
lámina. Ej.: S=Scroll o
R=Recto

x( l)

g pxc codart pxc codart Ctidigo del artícukr o
prrüucto terminado

x(B)

10. pxc operador pxc_operador Operador que registra el
proceso de la linea cizalla

x( rs)

lt. pxc bulto pxc bulto Número del bulto x( rs)
lt. blt cntlar¡r mp_bultos.blt_cntlam Cantidad total de láminas

disponibles del bulto
e( 5.0)

pxc lamrcb Cantidad de láminas
recibidas al inicio de la
línea ci;zalla

9(5.0)

Obseruación: F.l número del proceso de cizalla se genera automálicamente. l,a f'echa del
proceso de cizalla muestra por default la fecha del dia del registro del pro,ceso. La
descripción de la sección, línea de cizalla y producto terminado se muestran en base a los
códigos de sección, linea y producto terminado previamente ingresados respectivamenle. La
cantidad de láminas disponibles del bulto se mueslra en basc al número del bulto
previamente ingresado. Fll número de blanks total se muestra en hase al número de láminas
recibidas y el número de blanks por lámina previamente ingresadas.

EDC0}I Capítulo9-Ptigina6l ESPOL

Cont¡ol de lnv¿nlarios Maleria Prima y Productos en Pntceso

No. l\om brc de la firrma
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Manual de Diseño Control de Invenlarios Male¡ia Prima P¡oductos en Proceso

MóDU1O CoNTROL DE TNVENTARIO§
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I ,O

Pásirs 3/3

Fcchr / dkcño:
23lsept/2005

F€cü¡ / últimr rcturlh¡clón:
23lsept/2005

1)nr prrsa:
ENVAS[,S DEL LITORAL S.A.

Auto1e3:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
It_prr,.-sc iz. frm

Descripción:
l'antalla 

-fransacciones del Proceso l.ínea de Ciz¿lla

Descripción de Campos
\ ¡¡, \¡rnr hrc dr la frrrma Nombrc drl cam¡ro Deric ri pc ki n F ornral()
ll pxc_blanktira pxc blanktira Número de blanks de la

lira
e( 5.0)

t5 pxc_blanklamina pxc_blanklamina Número de blanks de la
lámina

e( s.0)

t6 pxc blanktotal pxc blanktotal Número total de hlanks e( 7.0)
t1 pxc blanknra lo pxc blankmalo Número de blanks malos q(7.0)

18. pxc_blankotrouso Se registra blank otro uso
cuando la medida de la
tira o blank es diferente al
resto. Se usa para hacer
un envase dc medida
diltrente

I

19. pxc_pfesron pxcjrcsron I'resión psi=presión de
aire (unidad de medida)

9(5.2)

20. pxc_observacion pxc_observacion Observación que se
presenla en el proceso de
la linea ciz¿lla. Primera
parte (01/30).

x(30)

2r. lbmronl¡'.
vld obsen acion

formon l¡ .

vld observacion
Observación que se
presenta en el proceso de
la línea cizalla. Segunda
parre (31/ó0)

x(10)

Observación: El número del proceso de cizalla se genera automáticamente. La t'echa del
proceso de cizalla muestra por default la fecha del día del registro del proceso. La
descripción de la sección, linea de cizalla y produclo terminado sr: mueslran en base a los
códigos dc sección, linea y producto terminado previamente ingresados respectivamente. La
cantidad de láminas disponibles del bulto se muestra en basc al número del bul¡o(
previamente ingresado. E,l número de hlanks total se muestra en base al número de láminlii'
recibidas y el número de blanks por lámina previamente ingresadas. ,:

?o¿
,.1
' ,:t,4

ED(]()M Capítulo9-Ptigina65 usPoL
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Manual de Diseño Conlrol de Invenla¡ios Mal¿¡ia Ptima ! Pruduclos en P¡oceso

Págin¡ l/2

Fechr / últim¡ ¡cluslizrción:
23lSeptl2m'

MÓDULO CONTROL DE INVENTAR¡OS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I-O

Fccb¡ / discio:
23lSqtt2oo5

Descripción:
Pantalla'l'ransaccioncs del l'roceso l,ínea dc Cizalla -

E m ¡rrrsa:
I,NVAST]S I)f I, LI'I'()RAL S.A.

De fectos Parámetros rr l-íncas de Produccitin

A utores:
(i ina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Fisico:
ft_de fparl prd . f'rm

Diseño de P¡ntelles

Él rot osrvllnur/optñnlormtx/tmduhñnttntorbánDp

I ñ. Ed !r.e. Hiio, E+

+
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

RIGISTRO Dt IAF¡trEIIOS O DEFECT0S

l) o/De

I

I

+

Co.frded to 192,lm. 10. l8A 5*A - a12a<b. - IrE-mó - nrE €Or25

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera del Registro de los Defectos y Parámetros de las
láminas de los Bultos en las Lineas dc Cizalla.
Observación: El número del proceso de cizalla se genera automáticamente. El número del
tipo se ingresa cuando el tipo del defbcto es "O"=Bolsillo. La descri¡rción del defecto o
parámetro se muestra en base al número del defecto prcviamente ingresado.

Capítulo9-Pdgina6ó ESPOL

9.3ó. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LÍNEA
CIZALLA- DEF. PARÁM. LiNEAS PRODUC.

I

I
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Manual de Diseño Control de Inventurios Mote¡ia Prima ¡ Produclos en Proceso

Púryi¡a 212

Fcch¡ / dis€[o:
23lSep¿2005

Fccb¡ / últlm¡ rctu¡lizrcló¡:
23lSept/2005

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Autores:
Gina Sarango
Stalin ZavalaE\\",\SES DT]L LI'IOR.{L S.A.

Enr prcsa:

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Linea de Cizalla -

Defectos y Paámetros por Líneas de Producción

Nombre Fisico:
ft_defparlprd. t'rm

Dcscripcióo de C¡mpos
Nomhre del campo Dcsrripción Form¡lo

dpl_numproc dpl nunrproc Secuencial de la
transacción o proccso dc
la línea cizalla

I

dpl_tipo dpl tipo Tipo que especitica si la
transacción que se

registra es O=Bolsillo o
L:[,ínea/Producción.

x( r)

Número del Bolsillo. Se

registra cuando el campo
def tipo es O=Bolsillo

9:l dpl_numtipo dpl_numtipo

.l dpl n urnde l' dpl numdef N úmero del defecto 9

Dcscripción del Dcfccto o
parámetro de la linea
c ii¿a lla

x(.i0)formonly.parametro mp_dcfcctos
def_descrip

(t dpl_r alor dpl_r'alor Valor dcl defecto o
parámetro de la línea
cizalla

9

,t i_r x

s

$
BII

Observ¡ción: El número del proceso de cizalla sc'genera automáticamente . El número
tipo se ingresa cuando cl tipo del delccto es "O"=Bt¡lsillo. [-a descripción del defccto o
parámetro se muestra en base al número del defecto previamente ingresado.

c

t
,T

>-

ll t)( ( )lI (itpítultt 9 - Ptigina 6- ESP( )t.
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Manuul e Discño Conlrol de Inventu t s Mateia Prima v Productos en Pntceso

9.37. PANTALLA MENU REPORTES DEL PROCESO LINEA DE
CIZALLA

Páeina l/l

Fecb¡ / discño:
23/W/¿005

Fechr / últlm¡ ¡ctu¡lhrciór
ntscfinü05

MóDUL0 CONTRoL DE INVENTAR.IOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERS¡ÓN 1.0

Descripción:
Pantalla Menú Reportes del Proceso Linea de Cizalla

l- nr prcsa:
ENVASES I)EL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
nrpp_00000.49i

Diseño de Pantallas

áil rolosrvlinur:loptñnfo.mix,/rmdubñnwntarbrnpp

Ed Yb{ H¡n(l.r E+

l5[CCI0X: a 3 ¡rcza! salrr
lElcoja lar clzrlla! aL la laccloD 2 pi¿zcr
I

I PRoCESo f,¡ CrZrL 5
I S.caloa d. Pldlto.:
I LIIE¡:

I Graba.<Ccrl-G> Dcf .clos.<CtrI-F> Sal.i¡.<C!rl-tD

lr.cha. ,. .. :

lT\¡.8¡ro.....,...,i
I Prod.lar¡¡nado. :

lOperádor.......:
lf,o.Bulto,,,.,.,:
lLú, Ra c rb 1al,as. , :

lBláñI! x Lar...:
1816¡l! Totd.., :

lBlr¡ür lrlor. .. :

i8l.¡ks otlo t !o:
loDsarvecion-... i

¡o.9Eoccro:
Ic!-zdo T.CoEtt: Ros

Llt
Tlr6!:

,!a!1o¡¡

I

I

+

CorfEdcd to t 92. I m. 10. 188

Frecuenci¡ dc uso: Cada vcz t¡e uicra de los Rc rtes del Pnxeso Línca de Cizalla
Observación: Menú espccificado en el programa mpp_0t1004.4g1

ED('OM Cupitukt9-Ptiginaó\ [.sP()l_
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Cont¡ol de Invenla¡ios Materia Prima v P¡oductos en P¡oceso

9.38. PANTALLA REPORTE DEL PROCESO LINEA DE
CIZALLA

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARToS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I -O

Pásinr U2

Fcchr / dhoto:
23lSe9A005

Fechs / últ¡m¡ rcturllzrc¡ór:
23lScptl2005

llm presa:

Nombre Físico:
li fechas.finr

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Descripción:
Pantalla Repoñe del Prtxeso Línea de Ciz¿lla

Dise ño de P¡ntrllas

llJ root Qs rvti nuxr/o plñ nfo rmlxltm du lo/intcntü rio/rn p p

@r,.-,-. Salrr

+
I

I

I

I

I

I

I

I

+

l

I

ll¡g!c!. f acho I¡tlclol
I

I POR Í¡YOR ITGRIsE
Grl
--l tf,cx¡ DEsDrr I¡.r
f.t

6l IECI ír5Tl: llar Z

lT\¡ I

lPr+---------------
lop.rotlo!,. ..... :

llo.Bulto.... . ..: Lll
lL6¡. Rrcibldü!. . r Ttlas:
l8I.Dt! x La¡..,:
l8I.D¡! TocoL. . ,:
lBl.D¡! trálo!. . ,:
lBi.a¡l! otto U!o: PlarloD:
lobserveclon. - -.:
I

I

+

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera de los Reportes del Proceso de las l-írpas dc
Cizallas: 2 Piezas o 3 Piez¿s,
( ) bse n'ac iri n :

E¡¿ Ed yrt¡J uhe{ E+

tj

PFi!^,s

ulx'()l\f Capítulo9-Ptiginaó9 r.sPOt_

,Vanual ¿le Diseño

ENVASES DIL LITORAL S.A.
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I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
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I
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I

I
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Manual de Diseño Conlrol de Inventatbs Mate o Prima t P¡oduckts en Proceso

MÓDUT,o CONTROL DE INVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I,O

Pisi¡a 212

Fcchr / dircúo:
2 3/Scpt/2005

Fcch¡ / úll¡n¡ rctlrliz.clóú:
23/s,efin005

[- rn ¡rrrsa:
ENVASF,S DEL LITORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
ft fechas.fim

Descripción:
Pantalla Reporte del Proceso Línea de Ciialla

Descripción de Campos
Jo. Nombrr de la forma Nombre del cam ¡ro l)cscripción Formalo

I Fecha desde cua¡do se

desea generar el reporte
del proceso de las líneas
de ci;¿¿llas de 2 Piezas o 3

Piez¡s.

DA'I't]

lirrmonh.r'ld ltcfln lirrmonlv.vld ll'cfin fecha hasta cu¿rndo se

tlesea generar cl reporte
del proceso de las líneas
de cizallas de 2 Piezas o 3

Piez¿s.

I)¡\ I t:

Ohscrvación:

t.D('()1\l Capítulo9-Ptíginu'0 fsP()L

form o n ly. v ld _ l'ec in i I formon ly.vld_fecini
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Manual de Dis¿ño Control de Inventu¡hs Mate¡io P¡ima y Produclos en P¡oceso

9.39. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LINEA DE
PRODUCCIÓN

MÓDULO CONTROL DE TNVENTARIO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN r.0

Pigine l/3

Fccb! / dbcño:
23tSe¡DAo5

Fecüa / últlnr ¡ct¡.lizrclón:
23t§r,fnoos

Empresa:
l_:\.'\'ASES I)f.t- t.ll oRAl. s.A.

Autores:
(i ina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
ft¡rocxlin.lhn

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Producción

Diseño de P¡ntalhs

¿l rml os rlin u* ro ptñnformixÁm du bñnwnlarh,/inpp

.F
I

I

I Seccror¡ PlanÉ
IREGISTRO DE PRODUICIOf, EI¡ L

lGrabá:<Ctrl-6> Gorá.<Ctr l-0> P t!=<atrI-T>
D.f.c¿os.<Ctrl-I> Sa]1r.<C¿rl-U>

lRaqulciclon,

l¡.cha:
lTurno I

, ?rocalo:
T. Co!c!:

, cl. Crl6r:

l¡lod. TcÉi¡ado. . :

l0paraalor. . . . . . . . :
¡tro, d. Bu.Lt!. . ,.:
lLc¡l¡ar Racüidr:
llrnd x C6jar. .... :

ltnd.Bucnár...,..:
lTlpo li.hgralra.:

Ltll

Calú-Re!
0rd.traI!5
Pr?!1on..

I

I

+

to 192.1{!.10.188 59e- G5l2k - hr'üí6'rúÉ ü},6

IIXMf,sE EL CODIGO Df, L¡ Sf,CCIOX

t¡. Ed YEl,l !¡rÉo,/{ Llcb

Frrcuencis de uso: Cada vez que requiera del Proceso de los Bultos en la l-íneas de
Producción.
Observación: El número del proceso de producción se genera automáticamente. t¡ fecha del
proceso de producción nruestra por default la fecha del día del registro del proceso. {.aÉ
descripción de la sección. línea de producción y producto terminado se muestran en basái'
los códigos de sección, línea y producto terminado previamente ingresados respectivamegQ.
l,a cantidad de láminas disponibles del bulto s'e muestra en base al número dcl büfo
prev iamentc ingresado.

I

ED('OM Copítuht9-Ptiginall ESPOL

J

r

I

I

I

I

I

I

I



Monuul de Diseño Control de lnventarios Mate?ia Prima ¡- Productos en Proceso

MóDUT.O co¡{TRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§'O
vERSrÓN r.O

Páein¡ 2/3

Fccü¡ / dl¡e[o:
23twt2005

Fcc:h¡ / úhilEr ¡ctu¡liaclón:
23/Scpl2005

Empresa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autore§:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fiSrocxlin.f im

DescriPción:
Pantalla Transacciones del Prorceso Línea de Producción

Descripción de C¡mpos
No. Nombre de la forma \ombrc del camp<r Descripción Formato

I pxl_seccion pxl-seccion Sección de la Planta que

registra el proceso de la
linea de producción.

x(2)

formonly.seccion Descripción de la sección
de la planta que registra
el proceso de la línea de
producción.

x(30)

J pxl_linprd pxl linprd Línea de Producción que

registra el proceso
x(2)

{ formonly.linea mp linca.lin_dcscrip Descripción de la línea de
producción que registra el
p(rceso.

x(30)

5 pxl_fecha pxl_fécha Fecha en que se realiza el
proceso de la línea de
producción

I)A I I:

6 pxl_numproc pxl_numproc Secucncial de Ia

transacción o proceso de
la línea de producción

9

1 prl turno pxl_turno Tumo de trabajo. Ej
| =Mañana, 2=Noche

x( t)

pxl tiptxorte pxl_ti¡""..orte

I pxl_numreq Número secuencial de la

rcquisición de materia
prima generada

automál¡camente

q

10. px l_codart pxl_codart Código del anículo o
producto terminado

x( l..l)

. pxl_opcrador pxl_operador Operador que registra el
prr:ceso de la línca de
producción

x( l5)

pxl bul«r p:rl bu lto Número del bulto x( l5)

Observación: El númert¡ del proceso de producción se genera automáticamente. L¿ fecha del
proceso de producción muestra por default la fecha del día del registro del proceso, la
descripción de la sección, linea de producción y producto terminado se muest¡an en base a

los códigos de sección, línea y producto terminado previamente ingresados respectivamente.
La cantidad de láminas disponibles del bulto s€ muestra en base al número del bulto
previamente ingresado.

ED(-()tlt ESP0L

I

lmp secc ion.

lsec-descrip I

I Tipo de cone de la I X( I )
I tarnina. Sj.: S=Scroll o I

I R=R..to I

I

I

prl nunrreq

ll.

Capítulo9-Páginu-)



Manuul de Diseño Conl¡ol de lnvenla¡ios Materia P¡ima ]' Ptoduclos en P¡oceso

MÓDUT.O COTVTROL DE INVENTAR¡OS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
vERStÓN 1.0

PÁgina 3/3

F€ch¡ / d¡!c¡o:
23ls€pt/2005

Fcch¡ / últ¡o¡. rcturlizrclóu:
23lsfetl2005

l. nr prcsa:
ENVASES Df,L LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombrc Físico:
It_procxlin. finr

Descripción:
Pantalla l ransacciones del Proceso Línea de Producción

Descripción de C¡mpos
No. Nombre de la forma Nomhrc del campo Desrripción l'ormxt0
t3 blt cntlanr mp_bultos.blt_cntlam Cantidad total dc láminas

dispon ibles del bulttr
e(5.0)

l.l pxl_lamrcb pxl lamrcb Cantidad de láminas
recibidas al inicio de la
linea de prrxlucción

9(5.0 )

l5 pxl ca.jas prl cajas Número de cajas
bulto del proceso de
línea de producción

dcl
la

()

I6 pxl undrcaja pxl undxcaja Unidades por Caja del
bulto del proceso

9

pxl_cajasrel pxl cajasret Número de cajas
relenidas en el proceso

9

l pxl_undbuenas pxl_undbuenas Un idades
pr()ceso

buenas dcl I

pxl_undnralas Unidades
proceso

malas del 9

l0 pxl_litogratia pxl_litografia Tipo de
litografiada.
LISO:SiN
ETP=t.itografia
electrolítica.
TFS=Litografia
cronrada

lámina
Ej:

litografia.
hojalata

hojalata

x( l0)

ll pxl presion pxl presion Presión psi:presión de
aire (unidad dc medida)

e(5.2 )

Observación: Ill número del proceso de producción se genera automáticamente. La fecha del ,

proceso de producción muestra por defáult la lecha del dia del registro del proceso. Ia
descripción dc la sección, línea de producción y producto terminado se muestran en base a
los códigos de sección, línea y producto term¡nado previamente ingresados respectivamente.
La cantidad de láminas disponibles del buho se muesúa en base al número del bulto
prcviamente ingresado-

hlx ()\I Capítulo9-Púgina:-) fsP()t.

I

I

17. I

I9. I pxl_undmalas

,l



Munuul tl¿ Diseño Conl¡ol de Invenlarios Maleria Prima v Produttos en Procer;o

9.40. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO
PRODUCCIÓN - REGISTRO DE GOMA

LINE,A DE

Páeine l/2MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I .O 2

Fecha / discño: ¡'ccha / última actusli"áción:
23 005

E m ¡rresa:

Autores:
Cina Sarango
Stalin Z¿valaENVASES I)EL LII'oRAI, S.A.

Nombre Físico:
fi_reggonra.lim

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso [.ínea de Producción -

Rc istro dc Goma
Diseño de P¡ntallas

¿J r@l orrvlinrm/optñnfomiy'rmdub/inwntori¡inpp

& Ee $á^, Shdo{ E+
.F-----------------

I

I

tc0
t-------
lfacha:

DEL COTPIfESÍO IIER¡IETI

N.. !
lEnqo¡adora.
lTlpo-Go¡a
lLote. .... ..,, .:
lCet. P!.9¡!ada:
lTlpo lditlvo. .:
lC6¡r.¡dlE1vo..:

Glr.

lPlc'lo¡ PSI...
lIo.8orDo.... ..
lop.!ads!..-..,
I

' Boq:

CtrrErtcd to 192. lm. 10. l8a 5$e- arl2&(b( -¡Í'rrn6 - ruE fr)x25

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que requiera del Registro de la Goma en las Líneas de
Producción.
Observación: El número del proceso de producción se genera automáticamente. l-a lecha del
proceso de producción muestra por default la del dia del registro del proceso. La descripción
de la engomadora se muestra en base al código de la engomadora prt:yiamenle ingrcsado.

Elx'oM Capítukt9-Ptigina71 ESPOT-

I

I

3.9. I

I

I

I

I
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tVanual de Diseño Conl¡ol de Invenfarios Materia Prirna ! Ptoduclos en Proceso

MÓDUI.0 CONTR,OL DE IT{VENTARIO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

P(zina 212

Fech¡ / dl¡eüo:
2 3/Sept/2005

Ferh. / últim¡ ¡ctualiz¡cló¡:
23/*pU2005

Empresa:
f NVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombrc Físico:
fi reggoma.lim

Desc ri pcién :
Pantalla Transacciones del l'roceso Línea de Producción -

Registro de Coma
Descripción de Cempos

No. Nombrc dc la forma
I rgm fecha rgm fecha Fecha en que se realiza el

prcreso de engomado
l)A I tl

rgnr rlurn pr()c rgm_numproc Secuencial de la
transacción o proceso de
la línea de producción

I

'l rgm cngoma rgm cngom¿l Codigo dc la Engomadora x(2)
lin dcscrip mp_linea.lin descrip Descripción del codigo de

la engomadota
x(30)

rgm_trpogoma rgm_trpoSloma f ipo de
cspecilica la

DARI:X. etc

goma
marca,

que

Ej:
x(r5)

6 rgm_lote rgm_lote Número del lote de
producción del proveedor
de la goma

x( 8)

1 rgm vrscoc rgm r lscoc Viscosidad de la goma e( s.0)
It rgm_cantidad rgnr_canlidad Cantidad de goma

utilizada en el proceso de
engomado

e( s.2)

9 rgm tipoaditivo rgm tipoaditil o 'Iipo de aditivo utilizado
en el proceso de
engomado

x( r5)

l0 rgm cntaditivo rgm_cnladitivo Cantidad de aditivo
util¡:zado en el proceso de
engomado

e( 5.2)

lt rgm_presron r8m-.presron Presión parafina
psi=Presión de
(unidad dc medida)

en
aire

e( 5,2 )

ll rgm boquilla rgnr bor¡rrilla Presión no. de boquilla e(5.2)
rgm_homo Tgnt horlo Codigo del homo de la

linea de producción
x(2)

t4. rgm_temphorno rBm_temphomo Temp€ratura del horno en 9(s.2)

r5 rgm_operador rgm operador Operador que registra el
proceso de engomado

x(r5)

Observsción: El número del proceso de producción se gen€ra automáticamente. La fecha del
proceso de producción muestra por default la del día del registro del proceso. l-a descripción
de la engomadora se muesra en base al código de la engomadora previamente ingresado.

f,DCOM Capítukt 9 - Ptigina t5 I]SP()L

Nombre del campo I Descripción I Formato

4.

I

l].



Munual de Diseño

9.4I. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO LINEA
PRODUCCIÓN - REGISTRO DE PALLETS

DE

Pásina l/2MÓDULo coNTR,oL DE INVENTARIoS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I,O

F€cbr / dircño:
23lScpü2005

Fechs / últims ¡clurliz¡ción:
23lSept2005

AutorB:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Descripción:
Pantalla 'l'ransacciones del Proceso [-ínca de P«xlucción -

E m presa:

Re istro de Pallets

I-l\irr'ASl.S I)t-l. t.l1 ()RAL S.A.

Nombre Físico:
fi_pallcts.t'mr

Diseño de Pantallas

Ú rol orrvlinuxr /optñnfonnir,ftm d u b¡ nte nt.ri¡inpD

F. t¿ YFrdo,/r E b

I

I

|nEC¡STRo - ¡¡llf,Ts Ptoc.so,

lFrchd:
tf,o. PaI l.rs
lU!¡1d6das x P6llcts,
llrr¡ldcdar x Cllqr...
l¡o.PalrLrzodor...,.
lllo.0rdan lroducc¡oa
1opcrador..,......,.
lE!r!do.......,...,.
I

+-

SS¡e - alk - lfr-md - rtr AnrE

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera del Registro dc los Palles en las Líneas de
Producción
Observeción: El número del proceso de producción se genera automáticamente. La fecha del
proceso de producción muestra por del'ault la del día del registro del proceso. El eslado del
pallet es "A" por dcfault.

I o
\§

tt¡'f3i
,,/ *

t
é,p

EDCOM Capituh 9 Página -ó ESP()t.

Pt ir -§

Control úe lnvenlarios Mate¡ia Prima y Produclos en Proceso
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Mtnuul d¿ Diteño Control de lnvenlarios Maleria Prima y Productos en Proceso

MÓDULo CONTRoL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Pigt¡a 212

Fcch¡ / disc[o:
?3tsÉ,rlnms

Fccb¡ / últin¡ rclu¡lhecló¡:
23lseptz005

Empresa:
T-NVASES DEL LIToRAL S.A.

Auto1e3:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fi,pallets. fnn

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso l-ínea de Producción -

Registro de Pallets

f,io. l*ombre tle la forma Nombrt thl canrpo Dcscripción Formal0
9I plt numproc plt numproc Secuencial de la

transacción o proceso de
la línea de producción

plt_l'echa plt lécha Irecha e-n que sL'registra
el pallet

t)A I I:

plt numpallet plt numpallet Númcro dcl pallet q

l plt undxDal plt undxpal Unidades por pallets 9

5 plt undxcaja plt undxcaja Unidades por Caja 9

6 plt_paletizador plt_paletizador Núnrero del paleti:ador
quc registra el pallet

9

'7 plt_ordprd plt_ordprd Número de la orden de
producción del pallet

q

It plt operador plt operador Operador que registra el
pallet

x(r5)

9 plt cstado plt estado x( l)

Obsenación: El número del proceso de producción se genera automáticamente. [¿ fecha de]
pnrceso de producción mueslra por default la del día del registro del proceso- F.l estado dcl
pallet es "A" por dethult.

ulx ()!t Capitulo9-Ptiginu--

I

I

I Estado del pallet. Ej.:
I A:Activo. R:Retenido

I

Dc¡crlpdór d¡ &npa

ESP0L



Manuul de Di¡eño Control de Invenlüios Mur¿riu Prima Produclos en P¡oceso

9.42. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO
PRODUC. - DEF. PARÁM. LiNEAS PRODUC.

LINEA

Página lf¿MÓDUL0 CONTRoL DE TNVENTARIoS
MATERIA PR.IMA Y PRODUCTOS EN

PROCES{)
VERSIÓN I.O

Fccha / diseño:
23 5

Desc ri pción:
Pantalla kansacciones del Proceso [.inea de Producción -

INVASl]S t)]tL L|T()RAL S.A.

Defectos Paránrelros r Lineas de Producción

Frchs / últims ¡ctual¡z¡ción:

Nombrc Fisicr¡:
li dcfparlprd. tinr

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Diseño de P¡ntrllas

il rmt @s rvlinux: lopl /i nfo rmixlnn d u loñ nw nla ri¡án p p

E Ed Ltr Ylhdo, ll6b

i) ro /D? f

CúrEtted io l92.lm.¡0 l8a ss¡? . 6128á - lñ&16' rEÉ fl):.6

Frecuencir de uso: Cada vcz que requiera del Registro de los Defectos ¡ Parámetros de las

láminas de los Bultos en las l.íncas de Producción.
Observ¡ción: EI número del proceso de producción se genera automáticamente. El número
del tipo se ingresa cuando el tipo del defecto es "O"=Bolsillo. I-a descripción del defecto o
parámelro se muestra en base al númcro del defecto previamente ingresado.

+
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

f¡x'oM Cupítulo9-Prigina-,\ usPo t.

23/Sepn2005

Empresa:
I

I

I

I

I nIOISTAO DE PTXTüETROS O DEECT0S

I



,llunuut de Diseño Control de Inventa¡ios Mate?ia Prima v P¡oductos en Pntceso

Página 2/2

Fecb¡ / últiB¡ úctusliatción:
23l§rg¡¡2ms

MÓDULo CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR,OCESO
VERSIÓN I.O

Fech¡ / diseño:
23lsept/2005

Autor§:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Em presa:

Nombre Físico:
fi_delparlprrJ.l'rm

Descripcién:
Pantalla Transacciones del Proceso Línea de Producción -

Defectos y Panimetros por l,íneas de Producción
Descripción de Campos

Dcsc ri pció nJi o. Nonrbre dc la forma Nombrc del cam¡ro
dpl_numproc Secuencial de la

transacción o proceso de
la línea de producción

l'ormalo
9dpl_numproc

dpl tipo dpl_tipo Tipo que especifica si la
transacción que se

registra es O=Bolsillo o
L=Línea./Producción.

x( l)

dpl numtipo dpl,numtipo Número del Bolsillo. Se

registra cuando el campo
def tipo cs O=Bolsillo

9

Núrne ro dcl delccto 9l dpl nunrdel' dpl numdef
) formonly.parametro mp_defectos.

def_descrip
Descripción del f)efecto o
parámetro de la línea de
producción

x( 30)

6 dpl_valor dpl_valor Valor dcl defecto o
parámetro de la linea de
producción

{
.tL

Obserración: El número del proceso de producción se genera automáticamente. lil núme
del tipo se ingresa cuando el ti¡l del defecto es "O"=Bolsillo. La descripción del defecto o
parámetro se muestra en base al número del defecto previamente ingresado.

c¿

UlX Oll (upítulo 9 - Páginu -r) ESP()I.

ir'e

ENVASES DEL LI'TORAL S.A.

I
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Manuul de Diseño Conlrol de Inventarios Materia Prima ¡ Produckts en Proceso

9.43. PANTALLA MENÚ REPORTES DEL PROCESO LINEA DE
PRODTJCCIÓN

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I .O

Página l/l

Fech¡ / dis¿lto:
23lSept/2005

Fech[ / l¡]ti0r sctualiz¡ción:
2 3/Sept/2005

Empresa:
ENvASES DEL I,ITORAL S.A.

Nombre Fisico:
mpp_00000.49i

Discño de P¡nt¡llas

lil rmt,!s rvlinux /o plñ nfo.mi ff[dublinEnt.rirrfnpp

tRcportc:;t !! Eagoradora: patttts
lE¡r!! rcporie d? llnrát de paoducclon
I

I sécclon ?I6nEa
IREGISTRO DE ¡RODUCCIO¡ EX LITf,A

!alr r

I 0E6b6.<Cr!l-0> 6ora.<C!.1-0> Pallct-J.<cirI-T>
I Dctaclor.<Crrl-!> 3 a.L 1r.< C r r.I -lD

l¡!che:
lTr¡Ino I o 2. ,, ..:
lRaqurctclon. ,. ..:
l?¡od.TlIlnado..:
l0Darador.. . ... ..:
l¡o. d. Bulto-. ..:
lLaün!, Raclb¡da.'
llrad x C6la!. .. ,. :

llhd.Buln!!.. .. ,.:
lT¡lo li¿ogral¡6. i

, PEoccso:
T. Coltc: 5 o R

Llf.
, d. calú:
C6l6r-R.t.:
0nd.Ialár.:
Ptetloa. .. :

Cúrrtéd to 192. Im. 10. l8a sst¿ - r5l2k .trñ&í6 - rúp ú,25 ü

Frecuencia de uso: Cada vez que requicra de los Re¡xrrtes del Prrxc'sr'r de las Lineas de
Producción, Engomadoras y Pallets.

Et. E& IC'i Uhdo¡ E+

Observ¡ción: Menú cspeciñcado en el programa mpp 04005.4g1

F.tx ()It Capítulo9-Páginu80 T]SPOI,

A utores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Descripción:
Pantalla Menú Repones del Pro,ceso l.inea de l)roducción

I

I

I

I

I



Manual de Diseño Control de lnverrtarios Muleria Prima I Productos en Pntceso

9.44. PANTALLA REPORTE DEL PROCESO LINEA DE
PRODUCCIÓN

MÓDULo coNTRoL DE INVENTAR¡O§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VER§IÓN I.O

Pisin¡ lf¿

Fcc't¡ / dkcáo:
BlSr¡rfiWs

Fcch¡ / óltlm¡ ¡ctu¡lk¡clón:
23lSeptÍ2005

Empresa:
ENVAST]S DEL LITORAI, S.A.

Autorrs:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
l't t'echas.trnr

Descripción:
Pantalla Reporte del Proceso l.ínea de Producción

Diseño de P¡ntrll¡s

Éc Ee Ead Hhdow E+

sf,CC I OI: @rr,".o.. -irll:

I

lIDEerc !ac[a I¡lch-t
I

+
I

I

I

I

I

I

I

I

l--l
lGr I

t--l
lP. t

lT\¡ I

rOR TAVOF IÍ6RESE:

¡fcE DESDT: t i:ar 6l If,CE Er.sTI: (Iar 2

ll¡+--------------- -------- - - - - --- ---- ----+
1op.hdoE..,...,:
l¡o.8u1to.......: L¡l
lLa¡,R¿cl¡1d!r..: Tl¡a!:
lSlrrür x Lú. ,. :

lEl.Dtr Tott-t. . . :
lBláril! lllos-. .:
lB¡üür otro gro¡ ?¡arlo¡:
l(»la¡vrclon. ,.,:

Cc.rEded to 192, I m, 10. 188 5*c - e3l2* . l¡rirrÉ - rsE 8ox25 A

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera de los Reportes del Proceso de las Líneas de
Producción, Engomadoras y Pallets: 2 Piezas o 3 Pieias.
()hsen acirin:

EDCOM Cupltulo 9 - Ptigina 8l ESPOT-
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Monuul de Diseño Cont¡ol de Inventarios Maleria P¡irru ! Ptoductos en Proceso

Págioa 212MÓDUT.0 coNTRoL DE INVENTAR¡oS
MATERIA PRINTA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN 1.0

Fech¡ / dbeño:
?3/s*¡/.t2005

Fcchr / úllim¡ rctu¡liz¡clón:
23ls€prz005

EN!'AS}]S DEL LIToRAL S.A.
f m prrsa:

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
fi techas.f'rm

Descripción:
Pantalla Reporte del Proceso Línea de Producción

Descripción de Campos
No. \r¡mbrc de la forma Nom brr drl cam¡xr l)escripci(rn F()rmato

I formon ly.v ld_fec in i firrmon lr'.vld fecini Fecha desde cuando se

desea generar el reporte
del proceso de las líneas
de ci¡lallas de 2 Pierzs o 3

Piezas.

DAItl

tirrmon l¡.vld. l'ectin frrnnonlv-v ld l-eclln Fecha hasta cuando se

desea generar el repofe
del proceso de las líneas
de ciz¿llas de 2 Piezas o 3
Piezas.

f)Al tl

( )bservación:

n

EI)COllt Capítulo9-Ptigina8) ESPOI,
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Mtnual de Diseño Control de Invenlarios Maleria Prima -y Proúuctos en Proceso

9.45. PANTALLA TRANSACCIONES PROCESO
PRODUCCIÓN - INGRESO DE PRODUCCIÓN

t-INE,A

llt DULO CONTROL DE INVENTARIOS P l/2
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Fechs / diseño: Fech¡ / últim¡ ¡ctuslización:
23 005 23 .5

f mpresa:
Aulores:

Gina Sarango
Stalin ZavalaENVAST]§ DI]L LIToRAL S.A.

Nombre Fisico:
saO.]23 A. f nn

Descripción:
Pantalla Transaccioncs del Prtxeso [.ínea de Producción -

In reso de Producción
Diseño de P¡nt¡llgs

i) root o's rvli n ur /optfi nformixtm d u to/i nw nta rirÁn p p

+
I

I

I

I

,r IIEnE50S r¡

:: tü]{Itil- IECII I C L IEIITE:

I.L: InrerLa f2:Elr¡rn6 F3: Avanza f4:RcEaocede C:sa]1r DEr,:lüándoDal

COD I60 sf,C. 0F!/?RoD. CAÍT. tST/IRTl t

: Itl

CñEdcd to 192, lm, 10,18a 5*2 - *r12fu - tftÉ{6 - rsr mx25 g)

l-recuencia dc uso: (l¿da rez quc requicra clcl Ingreso clc la Prorluccirin cn las l,íneas
Obsen'ación: [-a empresa, descripción de bodega y tarea se mucslran. El número del ingreso
se genera automáticamente. [.a f'echa del ingreso muestra por def'ault la del día del registro.
El nombre del clicnte y la rJescripción del producto se muestran en base a los códigos de
ambos ingresados. El no. de items y totales se mueslran en base al no. de ítems y a la suma
de las cantidades ingresadas.

E Ed ltvr !@rl Elb

EI)C()M Cupitukt9-Púginull-l ESP()1.

I

I

I

I

I

I

I

mTALIS:



Manual d¿ Diseño Control de lnventarios Male¡ia Prima ¡, Produclos en P¡oceso

MóDU¡..o CoNTROI.. DE INVENTARIOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Páryiar 2,/2

Fcch¡ / diseio:
23ls€pt2005

Fccb. / últiE¡ rctu¡ltzrc¡ó¡:
23t§cún005

Empresa:
ENVASES DEL LIToRAL S.A.

A utores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre I'ísico:
saOl l3 A. lrm

Descripción:
Pantalla Transacciones del Proceso l,inea de Producción -

Ingreso de Prulucción
Descripción de C¡mpos

\o. ..\-ombre de la forma Nombrc dcl campo Desc ri pción
I formonly.empresa ctr0 ¡ .empresa Nombre de la empresa.

Ej.: Envases del [.itoral
S.A.

x(30)

bdgOl.des bdg MgOl .des bdg Descripción de la bodega x(20)
_1 formonll.tarea fbrmonlv.tarea Nombre de la tarea a

realizar. [: l.: Crcar
x( l0)

{ mac03.num mov mac0l.num mov Número del movimiento
del ingreso de producción

DA-I'E

9

mac0].fec mov mac03.fec mov l'ccha dcl mo\ imie nto del
ingrcso dr-' prrrducc irin

6 mac0].crü clt mac0].ctd clt Codigo del cliente del
ingreso de producción.

x(s)

x(80)7 formonly.proveedor prv 09 . raz_soc Razón Social
Proveedor

dcl

tt mar0lr¡.cod art mar0]w.cod art Código del artículo
producto term¡nado

x(B)

9 nrar0lu.sec art mar0-lw.sec arl Secuencia del a¡riculo o
producto terminado

x(2)

10. formon ly.dsc_art mp_matenapnma
ntp dcscrip

Descripción de la materia
prima

x(s0)

lt. mar03 w.ord prd mar03w.ord_prd Número de la orden de
producción

x(6)

ll marO3w.cnt dsp mar03w.cnt dsp Cantidad dr.'spachada 9( 10.2)

IJ mar03w..sta_ing mar03w.sta_ing Estado dc ingreso de la
prrüucción. l.,j.:
0:Bueno. 2=Retenido

x( l)

I.1 formonly.totite fbrmonll.totitc Total de ítems registrados
en el ingreso de
producción

()

t5 lirnnon l) .totcnt marO3u.cnt dsp l otal dc cantidad
despachada registrada en

el ingreso de producción

e( r 0.2)

Obsenación: l-a empresa, descripción de bodega y tarea se muestran. El número del ingreso
se genera aulomáticamente. La fecha del ingreso muestra por default la del día del registro.
El nombre del cliente y la descripción del producto se muestran cn base a los códigos de
ambos ingresados. E,l no. de ítems y totales se muestran en base al no. de ílems y a Ia suma
de Ias cantidades ingresadas.

E DCo}T Capitulo9-Página81 }-SP()I,

l'ormuto
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Munuul de Di¡eño Conlrol de lnvenla¡ios Materia Primay Productos en P¡oceso

9.4ó. PANTALLA CONSULTA / LISTA DE INGRESOS DE
PRODUCCIÓN

MÓDULO CoNTRoL DE INvENTAR¡os
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN 1.0

Pásin¡ Ul

Fecü¡ / dh.io:
2?,tsÉp/.nñs

Fech¡ / últlm¡ ¡ctü¡lhrción:
2 3/Scpt/2005

ENVASES DEL LITORAT, S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Z¡vala

Nombre Físico:
Consulta por Pantalla

Descripción:
Pantalla Consulta / Lista de Ingresos de producción

Dise ño de P¡nt¡lll§

u rút O. rtlin u¡: roptñnlormbúm d ubfi nw nl6rirrnp p -sE
É EA yÉ"r Ei'á Hcb

I"' tralco <f> 9a!a sali!, <!n¿cD para Irryrar paata-Ifa y segut.l
ñ LIST¡ Df I¡m1505 (Los ¡as au.vo! prD¿ro): lo¡.Dlo

lruzno
I ors¡s
lorg¡s
lorsra
o?933
01g32
o?q3l
o?930

lorgzc
01gza
01g21
07926
01gz5
01921
o't923
07922

lo?szr
l o rszo
0?9I9

¡/EITREG¡ }.ECEA

lar 0,¡/2006 E¡LIT
f.b 2L/2006 E¡¡IT
I!¡ 2112006 Erl¡T
feh 20/?006 EI¡IT
f.b 2,0/2Oi6 f,Ir,IT
fÉb 18/2006 f,IIIT
I.b .I?/2006 f,ILIT
f.b 1712006 EIIIT
fc! 16/2005 E¡,.IT
f¿h \6/2006 f,¡rrr
reb 15/2006 [nIT
f.¡ 15/2005 EXLIT
¡!¡ 1412006 E¡LIT
Fcb 1412006 EfLrT
¡!¡ 1412006 ffLIT
rlb 1412006 rrL¡T
F¿b 1312006 ErLIT
rcb 1312006 ErLIT

C:,IEf,TI sTA:1s

ACTTIAI IZAD O

ACTU I,I ZlD O

ACTTIA.L I ZTD O

ACTU LTZ¡Do
lcm^t,rzlD0
ACTÜrlTZ¡DO
ICN'ALIZADt)
lcTulLIztD0
icTulLrzl¡0
ACfoAtrzlD0
ICTUAIIZTDO
lcTü _t rzt¡o
l.cTl JIZ¡D0
ICTÜIT I Z¡.DO

lcTütr r z.tD0
ACTUII,I Z¡.DO

ICTÜTI,I Z¡.DO

(qrEd.d to 192,1m,10,1&l 55¡"-ór1fu-hnr-r'6-rüE &25 ü

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que requiera de la Consulta o Lista de los lngresos de
Producc ión.
()bscn acirin:

EDC()tlt Capltuto9-Página85 ESPOL
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Munuol de Diseño Conlrol de Inventa¡ios Muteriu Prima

9.47. PANTALLA Sf,LECCIONA TIPO DE REQUISICIONES DE
COMPRAS

Págin¡ UlMÓDULo coNTRoL DE ¡NVENTAR,Io§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN r.0 2

Fechs / diseño:

ENVAS[,S DEI, LI'I'ORAL S.A.
Empresa:

Descripción:
Pantalla Selecciona I'ipo de Requisiciones de Compras

Fech¡ / últim¡ ¡ctualiz¡ción:

Aulores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre f'ísico:
hsr 02000 l-rrn

Dise ño de Psnt¡llx.s

i.J rml crsrvtinr.rxlopt,/iolo.mix/mdulofi nrcntori¡rrnpp

SELrccIot¡A Tr90 Rf,QUISIcIol¡: § zcusos
Rcqurrrcroü dc CorprÚ

mI c0D. I

tt
tt
l+
I

I

ffi r:l tl

I

I

I

I

I

CtrrEded to ¡92. lm. 10. l8a StA -ú512k -lfll{fld - rúE úr25

E¡. Eü Y.'/' Whdo,{ B¿b

l'rccuencia de uso: L acla vez que rcuistrc una ¡rueva Requisiciírn dc ( ornpras
()hsen ación:

f t)c()\t Capitulo9-Páginattó f SPOI-

f !-t n

P¡otluctos en Proceso

f-



Manual d¿ Diseño Ct¡ntrol de Inventorios Materia Prima v P¡otluclos en Proceso

9.48. PANTALLA SELECCTONA TIPO DE REQUISICIONES DE
EGRESOS

Página l/lDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§'O
VERS¡ÓN I.O

Fecha / últims rclu¡liz¡ción:

Autoreli:
Gina Sarango
Stalin Z-avala

2 ll 005

Nombre Físico:
bsr 02000.|rnr

ENVASF,S DF,1, LITORAL S.A.

Descripción:
Pantalla Selecciona Tipo de Requisiciones de Egresos

Dise ño de Prntrll¡s

iJ roolosrvlinux: /optfi nfo rmixrnodüb/int?nlorio/npp

Ec Ee Ua,{ Yt'dq,, LLb

SEIECCIOTA TIPO REOUISIC¡O¡
R¿quirlcron da f,glaso!

'll;;-r-; fs§

I CoD. I

tl
tt

t

CúrÉ«cd to l92.lm.t0.l8a 55¡Q - arl?8d( - kn*{6 - rsÉ fl}x2s

Frecuencia de uso: Cada vez uc rc ¡strc una nue !'a Requisición de ['.gresos
()hscn acirin:

EI)('()ilt Capitulo9-Prigina8' usP( )t.

Fecl¡¡ / diseilo:

llmpresa:

Ir....¡.........1
I USo I

t.t.¡rt¡!.¡t¡¡¡!l

rrouSICIotr E0r,EEA FEPUEgfqs
¡ErlUlslr:Iüt¡ B0f,E0 lt T.9rIllI
rroulSICI0r B0I,E0¡ PP 0I,. TEIJI¡I¡I!,(
U0UISICI0f, I,E U50S 'J PI05



Llunaul de Diseño Conlrol de Invenlu¡ios Mateio Prima v P¡oduclos en P¡ocext

9.49. PANTALLA TRANSACCIONES DE REQUISICIONES DE
BODEGA

\ )

Página l/3MÓDULo coNTRoL DE TNVENTAN oS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I .O

Fech¡ / disello:
2 5

Fechs / últimmctu¡liz¡ción:
23 005

Empresa:
A utores:

Gina Sarango
Stalin 7¿valaENVAS}:S DEI, I,ITORAL S.A.

Nombre Físico:
rcqui.f'rm

Descripción:
Pantalla Transacciones de Requisiciones de Bodega

Diseño de Pent¡ll¡s

Ú rool ssrvtinur:/optrinlo.miúmd ub/i nw nldrio¡/rnp p

F. Eü [ár Ehdq, L!.b

:r-'"':xI fTa:

tsEccI0x
ISOLICITA
IAPROBADO

COD DE5CNIPCIOI¡ UIIDI! CIXTIDI.D u:i lr

TOTAI,:

Cúncded to l92.lm.l0.l€8 55¡C - É512&ak- lfnaJr6 -ftrE 8Ox¿5

Frecuencia de uso: Cada vez ue uiera del ln so de las Re uisiciones de l]odega
Observsción: El ctxligo ¡ descripción del ti¡r dc movimiento se muestran en base al código
de requisición seleccionado previamente. El número de requisición se gen

automáticamentL'. La fecha de requisición mucstra por default la del día del registro $)i0
requisición. La descripción de Ia sección y maleria prima o producto terminado se muedl¡an
en base a los códigos r€sp€ctivos previamente ingresados. Ill tdal muestra la suma dó las
cantidades ingresadas en la requisición.

f tx'olt Capítulo9-Páginatttt ESP()t.
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Monuul de Dkeño Conl¡ol ¿le Inventarios Male a Prima 1; Productos en Pntceso

MÓDUL0 CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Pásina 2/3

Fcci¡ / d¡!eño:
23/S€pt/2005

Fech¡ / úlllnr rctu¡lizrcll¡:
xtsÉlfrnms

l)mprcsa:
ENVASf,S DEL LIToRAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
req ui. f'rm

DescriPción:
Pantalla Transacciones de Requisiciones de Bodega

Descripción de Campos
No. Nombrc de la forma Nomhre dcl campo Descripción F-ornrato

I cab_requi.
cab codmov

cab_requi.
cab codmov

Código de requisición.
Para requisiciones de
Bodega se usa códigos
-R01". *R03". "R04" o
-R0ó".

x(l)

cab_requi.
cab numreq

cab_requi.
cab_numreq

Número secuencial de la

requisicitin generada
automáticamenle

()

) fi¡rmonlv.desmov mov0l.des mov Descripción del t
movimicnto
Requisición

po de
dc

x(3s)

+ cab_requi.cab_fec req cab req u i . ca b_ fec req Fecha en que se registra
Ia requisición.

DA I'E

cab_req ui.cab_secreq cab_requi.cab_secreq Sección de la planta que

registra la requisición.
x(2)

6 fbrmonly.dessdp mp_seccron
sec_descrip

Descripción de la sección
de la planta que registra
la requisición.

x(30)

1 cab requi.
cab usuario

cab_requi.
cab usuario

Usuario que regislra la
requisición.

x(15 )

lt cab_requi.
cab aprobada

cab_requi.
cab aprobada

Usuario que aprueba la
requisición.

x(25 )

9 fbrmonll.codart prt0l.cod arl Codigo del produclo
terminado o materia
prima para ambas
bodegas. número
secuencial para el caso de
repuestos o varios como
tipo de movimiento de
requisición seleccionada.

x( B)

Observación: El codigo y descripción del tipo de movimiento se muestran en base al código
de requisición seleccionado previamente. El número de requisición se genera

automáticamente. La fecha de requisición muestra por default la del día del registro de la
requisición. La descripción de la sección y materia prima o producto terminado se muestran
en base a los códigos respectivos previamente ingresados. El total muestra la suma de las

canlidades ingresadas en la requisición.

EDC()M Capítulo9-Página89 IsP()t-
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,Vunuul de Diseño Cont¡ol de Inventa¡ios Male¡ia P¡ima s' Productos en Proceso

MÓDULo co¡{TRoL DE INVENTAR,¡OS
MATERJA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
VERSIÓN I.O

PÁsin¡ 3/3

Fccir / dise0o:
2 3/Sept/2005

Fecba / úhin¡ ¡cturlb¡ció¡:
23lSept/2005

Empresa:
ENVASES DEL LIToRAL S.A.

Autores:
Cina Sarango

Stalin Zavala

Nombrc Físico:
rcqui. [rm

Descripción:
Pantalla 'l'ransacciones de Requisiciones de Eküega

Descripción de Campos
No. Nombre tle la forma \onrbrc dcl canr ¡xr Descripción F()rmato
l0 fbrmonly.secart prtOl .sec_al x(2)

lirrmonlr.desan prt0l.dcs arl Descripción del producto
terminado o materia
prima para el caso de
ambas bodegas como tipo
de movimiento de
requisición seleccionada.

x(10)

ll det_requi.det_unidad det_requi.det_unidad Unidad de medida del
ítem de la requisición de

bodega que se registra.

x(s)

l]. det_requi.det_cntan det requi.det cntal Cantidad del ítem de la
requisición de bodega que

se registra.

9( l r.2)

I .1. del_requi.det uso d€l_req ui.det_uso Uso real del ítem de la
requisición de bodega que

se registra.

x(30)

15. formonly.total dct_rcqui.det_cntañ Total de cantidad
ingresada de los ítems de
la requisición de bodega
que se registra.

9( il .2)

Observsción: El código y'descripr:ión del tipo de movimiento se muestran en base al código
de requisición seleccionado previamente. El número de requisición se gener¿
automáticamente. La fecha de requisición muestra por default la del dia del registro de la
requisición. [a descripción de la sección y materia prima o producto terminado se muestran
en base a los códigos respectivos previamente ingresados. El lotal muestra la suma de las
cantidades ingresadas en la requisición.

¡jx'()NI Capitulo9-Ptigina90 ESP()I,

Secuencia del producto
para el caso de bodega de
productos terminados
como tipo de movimiento
de requisición
seleccionada



Munuul tl¿ Diteño Controt ¿le Inventaños Mate a Primu y Produclos en Ptoceso

9.50. PANTALLA TRANSACCIONES DE REQUISICIONES DE
COMPRAS

Págin¡ t/3MÓDULo coNTRoL DE I¡TENTARToS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(TES{)
VERSIÓN I.O

Fcchr / dbcño:
23lSept/2005

Fe.i¡ / últiru .ctE¡lkrc¡¡!tr:
x/*fin005

Descripción:
Pantalla Transacciones de Requisiciones de Compras

Em preria:
T-NVASES DEL LITORAT, S.A.

Nombre Físico:
requil.l'rm

Diseño de P¡Dtallls

{, rootQ3 lln l.x: ,opUinfo rmLrrEd u b/l ntr ntorlortnp p

¡a Ee !6,, lFdoi E!&

$ccr0f
s0¡,IcITt
APROBIDO

COD. DESCRIPCl|]X IJf,IDAD CI¡¡TID¡! rJi t

Cdrütld to 192. lm. 10.184 55le - ü51 ZBrb( - hr¡x-í6 . rüE ú¡25

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera del lngreso de las Requisiciones de Comprq¡r
Observación: El crüigo ¡'descripción del tipo de movimiento se mucstran en base al
de requisición seleccionado previamente. El número de requisición se fnera
automáticamente. La ltcha de requisición muestra por default la del dia del registrdde la
requisición. La descripción de la sección se muestra en base al código respectivo
previamente ingresado. El total muestra la suma de las cantidades ingresadas en [a
requisición.

rg()

Et)( ( )}t usP( ) 1.

lAutores:
| {;ina Sarango
I sulin Z^avala

t-

I

TÚTIL:

I

I

I

I

I

I

I
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Monual de Díseño Control de Invenlarios Male o P¡irna y P¡oduclos en Proceso

MÓDUT.0 CoNTROL DE ¡NVENTARIOS
MATERTA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I ,O

Pógina 2/3

Fcct¡ / dilcño:
23lsepü2005

Fcchr / óltimr ¡cturlizrcióo:
23/§,eg|/2005

Empresa:
f,NVASES DEL LITORAL S.,4..

Autor§:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
requil .t'rm

Descripción:
Pantalla'l ransacciones de Requisiciones de Compras

Descripción de C¡mpos
r*o. Nomhre de la forma Nombre del campo Descripción Formalo

I cab_req u i.
cab codmov

cab_requi.
cab codmov

Código de requisición.
Para requisiciones de
compras se usa códigos
"R02" o "R05"

x(3)

cab_requi.
cab_numreq

cab_requi.
cab_numreq

Número secuencial de la
requisición generada
automáticamente

9

Íirrnron lv.desmov mov03.des mov Descripción del tipo
movimiento
Requisición

de
de

x(3s)

{ cab requi.cab t'ccreq cab req u i.ca b_ fcc req Fecha en que se registra
la requisic itin.

D¡\.l f-

x(l )) cab_requi,cab_secreq cab_requi.cab_secreq Sección de la planta que

registra la requisición.
formonly.dessdp lllp sccclon.

scc dcscrip
Descripción de Ia sección
de la planta que registra
la requisición.

x(10)

7 cab requi.
cab usuario

cab_requi.
cab usuario

Usuario que registra la
requisic ión.

x(rs)

cab_requi.
cab aprobada

cab_requi.
cab aprobada

Usuario que aprueba la
requisición.

x(2s )

formonly.codart pñ01 .cod_art Número secuencial dcl
renglón o línea de detalle
de la requisición de

compra que se registra.

x(r3)

l0 tbrmon l¡'.desart prl0 ¡.des arl Descripción del ítem de
la requisición de compra
que se registra.

x(30)

dct rcqr:i.clct unidad det_requi.det_unidad x(s)

Observación: El código y descripcirin del tipo de movimiento sc muestran en base al código
de requisición scleccionado previamentc. Ill número de requisicitin sc gcnera
automáticamente. La lecha dc rcquisición muestr¿ por default la del día del registro de la
requisición. La dcscripción de la sección sc mucstra en base al código respectivo
previamenle ingresado. El total muestra la suma de las cantidades ingresadas en la
requisición.

t-lx ()1vt Capítulo9-Prigina92 ESP()I,
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Munuul e Diseño Control de lnvenlarios Mate¡iu Primu Pruduckts en Pntc¿so

MÓDUT.O C0NTROL De INVENTARIOS
MATER,IA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCF§O
VERSIÓN I.O

Página J/3

Fcch¡ / dbeño:
23l&pi2005

Fecha / últim¡ rctr.lfzrción:
23lSeptI2005

f mpresa:
Autor§:

Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre l'ísico:
requil .lim

Descripción:
Pantalla l r¿nsacciones de Requisiciones de Compras

Descripción de Campos
No. Non¡bre de la forma Nombrc dcl campo Drscripción Fr¡ rnr !t l,

I det requi.del,cntafl del requi.det cntarl Cantidad del ítem de la
requisición de compra
que se registr¿.

e( | r.2)

t3 det requi.det_uso del_rcqui.det_uso Uso rcal dcl ítcm dc la
requisición de compra
quc se registr¿.

x(i0)

l-1 fbrmonlv.total dct rcqui.dct.cntaf 'I'otal de canlidad
ingresada de los items de
la requisición de compra
que sc rcgistra.

9( lt .l)

Observación: El codigo y descripci«ln del tipo de movimiento se muestran en base al código
de requisición seleccionado previamente, El número de requisición se genera

automáticamente. La fecha de requisición muestra por default la del día del regislro de la
requisición. La descripción de la sección se muestra en base al código respectivo
prcviamente ingresado. El total mueslr¿ la suma de las cantidades ingresadas en la
requisición.

ED(:OM Capítulo9-Priginu9-t t.s t,( )t.

ENVASES DEL LIT()RAL S.A,

I

I



Manuul de Dbcño

9.5I. PANTALLA CONSULTA
REQUISICIONES

Conlrol de lnventa 0s Mate a Prima Productos en Pntceso

DE SECCIONES EN

l\t DULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCE§'O
VER§IÓN I.O

Empresa:

Nombre Físico:
lnrr sec fin¡

ln

Fechr / óltimr ¡ctu¡liz¡c¡ón:
23lSept2005

Aulores:
(iina Sarango
Stalin Zar ala

J)

Fech¡ / diseño:
23ls€pt/2005

Diseño de P¡ntsllas

{l root Os rvtinux/opt^nlormirÁmdulofinrBnlori¡tñpp

EL Ed [cw Hhder H.b

Salccclona f netrrsa Rcpo!!aala Ex1!

Descripción;
Pantalla Consuha de Secciones en Requisiciones

Cr?a lo! rovr.rr?nlo! ran! vez ,elcclo!¡6do!

ürrllrIEFT0: i! I

I

I

I

I

I

5*¿-*512k - lñü-r¡6 -ñcrE fr),2s g

Frecuencie de uso: Cada vez que registre una nueva Requisición de Bodega o Compras y
desee consultar las secciones existentes.
Observación:

EDCOM Capítulo9-Página91 ESP0L

ENVASf S DEL LITORAL S.A.
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Manual .le Dis¿ño Control de Invenlarios Male¡ia Prima ' Productos en P¡oceso

9.52. PANTALLA CONSULTA DE MATERIAS PRIMAS EN
REQUISICIONES DE BODEGA

Página l/lMÓDULO CO¡{TROL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O 2

Fecha / diseño: Fesh8 / última scturliza ción:
23 005

Aulores:
limpresa: Gina Sarango

Stalin ZavalaENVAST]S Df L LITORAL S.A.

Nombre Físico:
li art I .f mr

I Dccripcióo:
I Pantalla Consulta de Materias Primas en Requisiciones de

llode
Diseño de Pant¡llas

il root os rvlinu* /o ptri nfo.mi¡rm dubñntent. ritrn p p

E Ed Yet. f@{ L!+

IErU Ff,QUISICIoI¡E5: sclecclona Rev¡,sa Ra or!a116 Exlc

ülvMIE¡ft!: I

-i i:'

T

.ODICO I¡TI fULOS 1¡:: t: Á u50

]srrrrrm
zFEECC0099
2m297C9r 5

2II.D ITI I8I
2Il870I0l t
2rl¡rr95 53

2rlDrr9554
2I¡DIf96OO

rcET¡To DE CELTOSOLYE RIIO
ñrDo msmRrco E6sc0099 cLs
ACrDo msmn'Ic0 LIourDo Gts
TDITIYO 

' 
I8I (ILO

tDrTlY0 
' 

8?010t1 ¡(Ii0
¡.DITIYO 

' 
9553 RILO

¡.DrTrYo , 9554 ¡(I10
TDITIVO 

' 
9600 G¡I,OI

Corncdcd to 192.1m. 10.1€A sS}? - crtzÉ - im¡-nüs - rEE 8Or25 A

Frecuencis de uso: Cada vez quc registre una nueva Requisición de Bodega y desee
consult¿rr las rnatcrias nntas extstentcs
Ohsen'aci<in:

utx ( )\l Capítukt9-Página95 ESPOI,
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Manu de Diseño Contnl d¿ Inventa os Mate a Prima y Productos en P )ceso

9.53. PANTALLA CONSULTA DE PRODUCTOS TERMINADOS
EN REQUISICIONES DE BODEGA

MÓDUL0 coNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PR,ODUCTOS EN

PROCESO
VER§IÓN I,O

Písina l/l

Fech¡ / diseño:
2 3/Sept/2005

Fech¡ / últime ¡ctu¡lhsciótr:
23lSe$n005

Empresa:
ENVASES Df:L t,I'T0RAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Závala

Nombre Físico:
li an3.l'rm

Descripción:
Pantalla Consulta de Productos 'Ierminados en

Requisiciones de Bodega
Diseño de P¡ntrllas

il rmtorrYtinu.x: /optfi nformixÁmdulo^n}lnt.ri,ánpp

IErU Rf,0üISICIoXf,5: S.I¿cclona or!.r1a ExrD

I
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

t50Lrc I

rlrRt]B I

---.-l
COD ICODIGO SECÍ EXCII ARTrCln 05 ü!:lr IL  us0

T
$ezoz
2052r1
205307
20s¡104
205610

OI IG¡.RRIDf,RA5
0l lfrllo 2lr
0¡ IIILL0 30? (l/2 ¡,rT
0l ArILLo ,104 LITRo
0t lrlLLo 610 (Gllor)

) 58
61
62

to 192,1m.!0.184 5tl2 - Gr|z€.dr - ¡fr|ü-rds - núE mr5

f'recuencia de uso: Cada vez que registre una nueva Rcquisición dc Bodega I'desee
consulta¡ los productos term inados ex¡stentes.

EL Ed ltrr Lihdolr Ll.b

Obscn'sción:

[_tx'()M ESPoI,

r
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I

I

I

I

I

I

I

I

I
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Manual de Diseño Conl¡ol de Ineenlario!; Materia Prima ¡' Productos en Proceso

9.54. PANTALLA CONSULTA
REQUTSTCTONES

DEL HISTOR¡AL DE

DULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PR,IMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
vERStÓN 1.0

lll

Ilesc ri pción :
Pantalla Consulta del Ilistorial de Requisiciones

n¡ l/l

ENVASI]S DEL I,ITORAL S.A.

Fecbr / diseño:
2 5

FechE / últim¡ ¡ctualiz¡ció¡:

Nombre Físico:
tnn histo l.frm

Auaores:
Cina Sarango
Stalin 7¿vala

Diseño de Prntallas

Ú rotorrvllnrn:/optñnformll,Imdub,inwotorbjitpp tr
E¿ Ed tEr" !¡rdow U+ l

roYlrrErms: f,scojc Srguicnr? tnerror f, f,odifrca l¡p¡rr.
Revlsar aI DeEal,Ia del Reglslro

I0TIIIEITo: I @
¡sf,CCI0r
tS0lrcrTA
IAPROB¡.DO +

I

I

I

I

I

I

rl

rl

I

I

I

I

I

I

t-i

TXTICUIOS CATTIDAD O/COIPRA I/BODXG¡

I

I

I

cúfr.(t.d to l9?. lm. 10. 188 Sste'Érlm<tl( . kir-|f6 - rü! ú¡2S

c.Dr'\ I
Frecuencia de uso: Cada vez que regislre una nueva Requisicitin de Bodcga D Compras \
desee consultar el I listorial de las R utslc¡ones exrstcntes
()hserración:

}]tx ()\I Capitulo9-Ptigina9T

23lSept/2005

Empresa:

I

I

I

I

I

I

I
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Ilunuul de Díseño Control de Invenla¡ios Maleria P¡ima y P¡oduclos en P¡oceso

9.55. PANTALLA MENU REPORTES DE REQUISICIONES DE
COMPRAS

MÓDU¡.,o coNTRoL DE INVENTARToS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I,O

Pásin¡ l/l

Fcchr / discto:
2 3/Sept/2005

Fccha / últiEr rct¡r¡li,-clto:
23tsepr¡2005

E m presa:
E\VASfts DUL t.!T()RAt. S.A.

Nombre Físico:
nrpp_O0000..1gi

Descripción:
Pantalla Menú Repones de Requisiciones de Compras

Diseño de P¡nt¡llas

¿t rool o! rvlinú¡: /o ptñ nfo rmtIirndulo,lnrentorirfm p p ¡
Et Ed Yr.r¡ Lir'd", ldp

FEPORTE DE Rf, 0UISICIOIES :l
Rcporta de las RcqulliroEar

Co¡D!a, Rc6lrzadas Ragletá

I

t¡lItt I¡:mn
I

tsECCI0r
ISOLICITA
lllR0BAD0

I CoD LTIDTD CN¡TIDAD ¡15|

TOTAL

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera de los Reportes de las Requisiciones de Compras
Pendientes o Realizadas.
()t¡senación: Menú cspccilicado en cl programa sist req..1gl

EDCOM Capítulo9-Ptigina9S ESPOL

lAutores:

I cinu s*ang.,
Stalin Zavala



9.5ó. PANTALLA
COMPRAS

REPORTES DE REQUISICIONES DE

Página l/2

Fech¡ / diseño;
2 5

MÓDUT.o coÑTRoL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
vERSróN r.0

Descripción:
Pantalla Reportes de Requisiciones de Compras

I)mprcsa:
INVASI]S DT]I, I,ITOR,A.L S.A.

Fech¿ / última actualiz¡ción:
231 5

Nombre Físico:
lbr uti Lfinr

Diseño de Pantall¡s

'¡ 
.-1 os¡vli nur,/optñnf oÍnixrrtr dulo/inwntarirrmpp

Elc Ed YLt Eiñdolx H¿b

+

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

+

llngrcse F.chr D!sd. : t l

Inqlesc F.cha ña.Jla : t l

55¡A - e5l2É( - ltn{íS- rEÉ ú:6

Frecuencia de uso: Cada vcz que requiera del Rcporte de las Requisiciones de Compras
Pendientes o Compras Realizadas existcntes.
()hsen'ación:

EDCOM Capitulo9-Página99 ESPOL
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lAutores:
I cinu sarango

I Stalin Zavala

I
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Munuat de Diseño Cont¡ol de Inventa¡ios Ma¡eriu Prima y Produckts en P¡oceso

MÓDU¡.O CONTROL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Página 212

Fcc'h¡ / diseño:
23/Sepü7005

FGch¡ / óltim¡ ¡ctu¡liz¡ciil¡:
23lsept/2005

f mprcsa:
f]¡iVASES DI]L LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Fisico:
for uti L f-rm

Descripción:
Pantalla Re¡rrtes de Requisiciones dc Compras

Descripcién de Campos
No. Nombrc de la forma Nombre del campo Descripción Format0

I lbrmonly.fecdes lbrmonl¡.ttcdcs Fecha desde cuando se

desea generar el reporte
de requisiciones de
compras pendientes o
compr¿s realizadas
existentes.

I)A'fE

formonly.f'echas lormonlv. fechas Fecha hasta cuando se

desea generar el reporte
de requisiciones de
compras pendientes o
compras realizadas
existentes.

DAItl

()hsen'¡rción:

E l)colt Capitulo 9 - Páginu l0o ftsPot.
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Manuul e Diseño Control de Inventa¡ios Male¡iu Prima Pto¿u(krs en Proceso

9.57. PANTALLA MENÚ CIERRE & REPORTES DEL SISTEMA
DE INVENTARIOS

Página l/t

Fech¡ / últlDa ¡cturlizrc¡itn:
23/Se$n005

Móouro corvrnoL DE INvENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
VERSIÓN I.O

Fecb¡ / dbeño:
xlse{j,n005

Descripción:
Pantalla Menú Cierre & Reportes del Sistema de

Inventarios

Em presa:
t.\\'^sf.s t)t_l- LIt oRAl. s.A.

Aulores:
Gina Sarango
Stalin Závala

Nombre Físico:
mpp_00000..1gi

Diseño de Pantsllas

iJ rotosrvtinur:fo plñnfoíni¡rrmdubñnt"nt.ri¡ánpp

ñ. Ee Yá¡l !fr¡o',r Ef¿b

iFrPoRTEs I{E!¡5UALE5,l E l(ard.i( r.3 cl.rre 5aI1r
Ltllado qua ¡rrasLra 1or saldo! 6 rmc frch! d¿carrlrradq

..r.!r¡.!rt !!!. Pra!i -¡,r I: t1rr A-.-IA--.
¡$ElGMt

lCúr¡.d.d to 192.1m.10.188 Sle . arl2& ' Iírt.rn6 - rEE 8Or25 i¿)

{
Frecuenci¡ de uso: Al Finalizar el Mes y' cada vez que requicra de los Reportes ¡l'Ciere
MensualdelSistemadeInventa¡iosdeMateriasPrimas.
Observación: Menú especificado en el programa mpp_04006.4g1

ED(',()Nt Capiralo 9 - Página lol T]SP(iL
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Manud de Diseño Conlrol de lnventarios Male¡ia Prima ¡- Produclos en Pntceso

9.58. PANTALLA REPORTE DE SALDOS MENSUALES DEL
SISTEMA DE INVENTARIOS

MÓDULo coÑTRoL DE INVENTARIo§
MATER¡A PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págin¡ l/2

Fcch¡ / di¡cño:
23lscñ2005

Fecha / últioa ¡ctu¡liz¡ción:
23/Septn00s

Em prcsa:
T]NVASES DEL LI'I'ORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
mpp_00000."1gi

Descripción:
Pantalla Reporte de Saldos Mensuales del Sistema de

Inventarios
Diseño de P¡na¡llss

¿ r@t os rlinuE lo plñ nfo ¡mixlrmdulofinwnldrh,lin pp

+
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

,." t: i rrr A1r-J:A=-.
¡t:ffii![ElMs

Cffit¿d to 1q2.lm.10.148 SStz' *1126"ó( - hnI{ids - rúE 60¡25

Frecuencia de uso: Al Finali:ar el Mes y cada vez que requiera del Reporte de Saldos
Mensuales del Sistema de lnventarios de Materias Primas.
()bsrnacirin:

Etx'olt Capítulo 9 - Prigint 102
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,llanuul de Diseño Conlrol de Invenla¡ios Maleria P¡ima Produtlos en Proceso

MóDUT.0 coNTRoL DE TNVENTAR¡O§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pí¿i¡e 212

F.ch¡ / dilcúo:
23lsept/2005

F€cb¡ / úruDr ¡ctu¡liz¡cill¡:
23lSept/2005

Empresa:
f,NVASES DEL LI'IORAL S.A.

Auto1e3:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
mpp_00000.4gi

Descripción:
Pantalla Reporte de Saldos Mensuales del Sistema de

Inventarios
Diseño de Pantallrs

& gd Ián Hhdo'á béb

I

I CRüI0:<flD,<8D,<ffi),<Pb,<TD,<P^>,<-lC>,<¡T>,<VD,<5o),<lD>,<fn,<XO,<t> !
r:r- ¡: pirn ¿'iin. .
|IiIG¡¡:E:¡mlE

Cqnc(tcd to l92.1@. 10.18€ 5*A - crl&( 'lrr|r{¡6 - rsr &25 ü

.r9,1
Frecuencia de uso: Al Finalirar el Mes y cada vez que requiera del Repone de Sáldos
Mensuales del Sisrema de lnventa¡ios de Materias Primas.
0bsen¡rción:

0¿
'. :lr

tl
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Manuul le Dis¿ño Control de Invenls¡ios Mo!erio Primo ¡, Produttos en P¡oceso

9.59. PANTALLA REPORTE DEL KARDEX MENSUAL DE
MATERIAS PRIMAS

MÓDUI.O coMTRoL DE INvENTAR¡os
MATER,¡A PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERStÓN l.O

Pásin¡ 1/!

Fcch¡ / dirc[o:
23tgeot¡2005

Fecha / últltrri sctu¡liz¡cílln:
2 3/Sept/20o5

[- nr prcsrr:
ENVASES DT]L LITORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

\ombrc Fisico:
nrpp {X){)0{)..lgi

Descripción:
Pantalla Reporte del Kardex Mensual de Mate'rias Primas

Discño de Prnt¡ll¡s

iJ root osrvtinurlopt/inlofmix/im dulo/inyeoldriormpp

Ee Eü LL'r Yfido,lJ Ecb

lrr F0PÍIT0: an1o,¡al a¡ nur?ror; .1.¡plo = 200607

:::::::.::.:::.::.::=..:.!..........,,!.r...¡rrrrr.!rEs1 :.- I' I r. r ¡'r_: ¡- - -
!Et¡! ¡iltffir:

CtrrEd.d to l9.l@.l0.lEA S*€ - É512& ltll{-mds - rElo 8or25

Frecuencia de uso: Al Tinalizar cl Mes y cada vcz que requiera del Reporte del Kardex
Mensual de Materias Primas.
()bsrn'acirin:

ED( Ollt Capítultt 9 - Ptiginu ll).1 ESPoI -
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Munual de Diseño Cont¡ol de Inventa¡ios Male¡ia P¡ima y Produclos en P¡oceso

9.60. PANTALLA CIERRE MENSUAL DE MATERIAS PRIMAS

MÓDUIO CONTROL DE I¡WENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN r.O

Páging l/l

F.ci¡ / dbcño:
23 /Sept/20O5

F€ch¡ / úldrr rct[j¡uciltD:
23ls€pt/2005

Empresa:
Autores:

Gina Sarango
Stalin ZavalaT]NVASES DEL LITORAL S.A.

Nombre Físico:
mpp_(XXXX)..lgi

Dcscripción:
Pantalla Cicrrc Mensrml dc Materias l'rirnas

Diseño de P¡ntall¡s

il rolos rlinr[:hplñnformir,itpdubñnwntorhÁnpp

A. EA lÉti !.tr r lcb

+

lit mR; m: an1o,¡!! cD n\¡¡cro!; alr¡p.lo ' 200607
llngre3. .l ¡ér d. CORff, : I

a!3 AYUDA. - -

Ctrñ.d¿d to 192.1m. 10. l€g 5$e - cl?&ó( - trt&i!6 - rúÉ úx25

Frecuencia de uso: Al Finalizar el Mes. Luego de haber registrado todos los Movimientos
de Tra¡sacciones de las Materias Primas correspondienles al mes que se va a ce

Obsen'¡ción:
rrar

E l)( ()NI Capítulo 9 - Ptigina 105 HSPOL
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,llunuul d¿ Diseño Conlrol de lnvenlarios Male¡ia Prima I Ptoductos en Pntceso

9.6I. PANTALLA CONSULTA DE CODIGOS DEL SISTEMA DE
INVENTARIOS

Pásina l/lMÓDULo coNTRoL DE ¡NVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fccb¡ / disello:
23lsept¿005

Fcchr / r¡llimr ¡cturlbrción:
2315€' 12005

E m p resa:
Autores:

(iina Sarango
Stalin Zavala¡]NVAST]S DEL LI'TORAT, S.A.

Nombre Fisico:
ft_h lpcd. f'rm

DescriPción:
Pantalla Consulta de Códigos del Sistema de lnventarios

Dise ño de P¡nta¡las

Él rool Osrvtin urloptfinformixrmd uk ñ nre ntario/tnp p

:i : .,i '. l @rt'rsa 5dl1r

fOtrTNOL DE PRODUCCIOII LIMBARf,IZADO

Slgu¿-<C I

---------l
lIo.Irocér I

lSacclon dl
ll!¡.a ala I

lTurno d. I

lPtoan¡cto I

lllolalat6 I

lPlo.lucto I

lBarniz a I

tLorc d.I I

Codlgo llo¡b¡as

!rrttorrrco lf,oruco rrorrrDo
3-¡tc0E0t rso?R0rr[]c0
soLvf,ITE r 000-s0
S0tvEITX 3200024

2ISOPROPlI
2ISOLYf,OSO

2fs3200024

(1?¡l

lldltlvo ! ütrllzar. r

llu¡rlclntc UtrIr,za! r

+

lCc.r¡cdcd ¡o 192. I m. l0.l@ 55t?' erlz&<b( - hr¡¿(-ó6 - núE &}x2s

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera dc la Consulta de los códigos del Sistemflfe
Inventarios como: Solventes, Aditivos, Lubricantes. Gru s de Materias Primas. etc
Obsen¿ción:

Erc Ee [.! ,'l o'i Eab

EIX'0M Capttuto 9 - Ptigina 106 ESP()f.

)/

I

I

I

I

I

I

I

El
f,SC ]i Párá Sal2rcl

.i
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.llunuul tlc Diseño Control de Invenla¡ios Mate¡ia P¡ima y P¡otluclos en Ptoceso

IO. DISEÑO DE REPORTES

IO.I. REPORTE DE SECCIONES DE LA PLAN-I'A

MÓDU[.o CONTR0L DE ¡NVENTARToS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Fcch¡ / úlaim. ¡cturlizac¡ón:
23lSept/2005

ll nt p resa:
f N}'ASES I)F:I, I,ITORAI, S.A.

Aulor€s:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt seccion

Descripción:
Reporte de Secciones de la Planta

Diseño de Reportes

CJ r@t 05 rvlinlff: /o plñ nfo ]mll/rrEdub/lnrnlori¡ánpp

Eb Ed gá.r Lrhdo* Ll.b

Envrlas dal lr¿ora.I 5.l. LISTADO DE sEI]C IOI{f,s Plq 99
)ccac{cocaaoca«EriErdo: dd [¡¡/yyyy

I{I]I{BF.E DT sECCIOII E sTADO

x(30) x115)

to 192.tm.10.188 55t? - úr12fu( - lf¡fi-rG - ronc fr)¡25

i-recuencia de uso: Cada vez quc requiera del Reporte de las Secciones de Ia Planta
()bsen rcirin:

ED(-OM Capitulo l0 - Páginu I ESP()I.

Pásina l/2

Fcche / dbeño:
23lSeot/2005

r-



,Vanual de Diseño Control de Invento os Mateña Prima y Produclos en Pn¡cesq

MÓDULo CoNTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCES{)
vERStÓN t.0

Pisina 212

Feche / d¡!e[o:
23lSept2005

Fcchs / últim¡ ¡ctualizsción:
23lSeptl2005

Emprese:
Autor§:

Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpl_seccion

Descripción:
Repote de Secciones de la Plan¡a

Dercripción de Campos
No. Ionr brc de Origen l)cscripción Origen del Campo

I pagcno Número de página del reporte pagcno
l t0da\ Fccha de emisión del reporte

Fecha del sisiema
today

vgd usrr Id u:r [.lsuario del sistema
l sec_cdigo Codigo de la sección de la

planla
mp_seccion.sec_codigo

-i sec_descrip Nombre de la sección de la
planta

mp_seccion.sec_descrip

vld estado Estado de la sección de la
planta

mp seccion.sec_eslado

()hsen acirin;

nt)coM Cupítulo l0 - Ptígina 2 ESP()L

T-NVASf,S DEL LI'I'oRAL S.A.



Mtnual d¿ Direño Control de Invenla os Mate o Prima y P¡o¿luckrs en P¡oceso

I0.2. REPORTE DE LiNEAS DE PRODUCCION

Página l2MÓDULO CONTRoL DE INVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I -O

Nombre Fisico:
rpt_linca

ENVAST]S I)T]L I,ITORAL S.A,

Fechs / últims rctu¡liz¡ción:
?3 005

Descripción:
Reponc de l.íncas de I'rtxluccitin

A utores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Distño de Reportes

13 root Esrvlinurloptlinfo¡mixlrmdu b/inw¡l.rbÍnpp

-ft Ed !a{ lfdor¡ Elb

Env6rc! dcl Lrrora.L 5.4. IiSTTDO DE LI}¡ETS Paq 99
)caacaoc{acccc«E¡Mclo: dd h¡/fr.y}

CODI@ IOIERE DE LA I.IXEA

ÍCCIoX: X(30)
rc( xl30) x{r5)

SECCIoX: X(301
)ax x ( 30) x(I5)

JI
: X{30 )

x(30 )x(

I

x(r5)

Co.r'.(led b l92, 1m,10, 188 5*? - rrl2É - hñdíG - rsE 8Or2S

{,

( )bsen aci<in:

ulx ()\1 Capítulo l0 - Página J ESPOI-

Fech¡ / diselto:

Em presa:

I

Frecuencia de uso: Cada vez quc requiera del Reporte de las l-íneas de Producción.

,)



Munuul tl¿ Diseño Connol lt lnvenlurios Maleña P¡ima y P¡oductos en Pnx:eso

MÓDUL0 CoNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERS¡ÓN I.O

P§sina 212

Fechi / dis€ño:
23lsepü2005

Fechs / úllim¡ rctu!lizscióo:
23/Sept/2005

Enr presa:
f \\'ASt s I)I.t. Lt't oR^1. s...\.

Autor§:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_linca

Descripción de Campos

toda) Fecha de emisión del
Fecha del sistema

refx,ne today

vld usr Usuario del sistema vgd usr
vld dcscripsec Nombre de la sección de la

planta
mp linea.lin seccion

lin_codigo C irdigo de
prr ucciixr

la línea de mp_linea.lin_codigo

6 lin_descrip Nombre de la linea de
producción

mp_linea.lin_descrip

vld cslado Estado de la línea de
producción

mp_linea.lin_estado

()bsr:nacitin:

ED('()M Cupirulo l0 - Ptigino I ESP()L

Descripción:
Reporte de l-íneas de Produccitin

No. I Nombre de Origen I Descripción I Origen del C¡mpo
l. lpageno I Número de página dcl reporte lpageno

-)

"1.

I



Cont¡ol de Inventa¡ios Mate¡ia P¡ima y P¡otluctos en Proceso

IO..]. REPORTE, DE (;RTJPOS DE MATERIAS PRIMAS

DULo CONTROL DE f NVDNTARIOS tn
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fecha / discño: Fecha / ú¡iims sctüslizr cióo:
005 -lr 5

Íi m presa:
Au tores:

Gina Sarango
Stal¡n ZavalaENVASES DEL LITORAI, S.A.

Itr¡mbre Físico:
rp( grupo

Descripción:
Re¡rrre de (irupos de Materias Pri¡nas

Diseño de Reportes

Ú rot orrvlinur troplñnfo¡miy'rm dubñnr¡nl.rir^np p

Et Ed _rí lfdoñ leb

f,nvolrs da¡ Lltorq]
E¡¡Eldo: dd hr/lyyy

s. LI5T¡.DO DE 6IUT[]5 ?a0 99
r{acaacocaoocü

CODIM Df,SCRIPCIO,. FECH C8¡ACI0¡i [5TtD0

r{( x(3s) l|¡¡ /dd,/yyyy X{Is)

@

Frecuencir de uso: Cada vez que requiera del Reporte de los (irupos de Materias Primas
()hscryacirin:

Itx'()\t Cupitukt l0 - Págino 5 t sP()t

Manual de Diseño

I

t-



Munuol de Di¡eño Conl¡ol de lnvenlarios Maleria P¡ima y Produttos en Proceso

MÓDUT.o CO¡{TRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
vERStÓN 1,0

Pígtna 212

Fcchr / dise6o:
2 3/Sept/2005

Fccb¡ / úhlmr rcturlizrckiD:
23 /Sept/Z005

f,m presa:
ET-\",\S1-S I)EL LI'I'ORAL S..\.

Autores:
Cina Sarango
Stal¡n Zavala

Nombrc Físico:
rpt_grupo

Descripción:
Reponc de (irupos dc Materias Primas

Descripción de Campos
No. i§ombre de Origen Desc ri pc i ri n ()rigen del Campo

I pagljno Número de página del repone paEcno

toda) Fecha de emisión del reporte
Fecha del sistema

toda\

-J vld usr Usuario del sistema vgd usr
Código del grupo de materia
prima

mp_grupo.grp codigo

_5 grp_descrip Descrip,ción del grupo de
materia prima

mp_grupo.grp_descrip

6 grp_feccre Fecha de creación del grupo de
materia prima

rnp grupo.grp feccrc

7 vld estado Estado del
prima. Ej.
Bsia

grupo de
A=Activo.

materia
B=De

mp,grup().grp_cstado

()hserr ¡cirin:

!tD(.oM Capítukt l0 - Ptígina ó },SPOI,

4. lgrp_codigo
I



Munual de Diseño

I0.4. REPORTE DE MATERIAS PRIMAS

Página U2

Fcche / úldm¡ ¡ctn¡liaciii¡:
23lh2005

MóDU1O coNTRoL DE IIWENTARIoS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCE«)
VERSIÓN I,O

Fcchr / dlscio:
23tsÉ$nws

ENVASES DEL LITORAL S.A.
[)nr presa:

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_matprirna

Descripción:
Re¡rrre de Materias Primas

Diseño de Reportes

[¡$Je! áal Lrtural 5,¡. Plt 99

rfifi$fic{m«Ix¿:&: dd h,'i!Tt

:: ---^ I ¡ [iu iul::o¡

xtsol h cd./nTt

E
!SQ.cl&-t ¡..G.úr llü25

€s

ú t, Fr Fd' ü¡

Frecuencia de uso: C ada vez r¡iera tlcl e de Materias Primas.uri
()bscn'ación:

)¿

it.9

f])( ()\t Capitulo l0 - Página 7 usPOL

Cont¡ol de Invenlarios Mate¡ia P¡irna y Prodackts en Proceso

I



Munuul e Dis¿ño Conl¡ol de Ineenlarios Maleria Prima ¡- Productos en Pnrceso

MÓDUt,o CoNTROL DE tNVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
vERStÓN I .0

Pfistns 2/2

Fcchr / dise6o:
2 3 /Sept/2005

Fcch¡ / últ¡B¡ ¡cturlizición:
23/SaOüZWi

Em prt'sa:
T-NvAST.S DT-L LII'OR,,\L S.,,\.

Autorcs:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt matprima

Descripcién:
Reporlc dc Materias Primas

Dcscripción de Campos
\o. Nombre de Origen l)escripción Origen del Campo

I paqcno Número de página del reporte paBeno

toda)' Fecha de emisión del repoñe
Fecha del sistema

today

r ltl usr Usuario del sistema vgd usr
l rntp grupo Codigo del grupo de materia

prima
mp_malenapfrma
mtp Erupo

) vld_desgrp Descripción del grupo dc
materia prima

mp grupo.grp_descrip

6 mtp cod ieo Codigo de la materia prima mp nralenapflma
nrtp codigo

7 mtp descrip Descripción de la materia prima mp_mater¡aprima.
mtp descrip

8 mtp_slock Stock en bodega de la materia
prima

mp_materiaprima.
mtp stock

o mlp-uso Llso de Ia materia prima mp_matcriaprima.
mtp uso

l0 mtp-t'eccrea Fecha de creación de la materia
prima

mp matenapflma
mtp f'eccrea

()hsr:n ¿citin:

ED(-oM Capítulo l0 - Ptígina I ESPOL

I

?

I



Monuol l¿ Dis¿ño Control de Inventarios Maleñd Prima I P¡oductos ¿n P¡ot¿so

I0.5. REPORTE DE ESPECIF¡CACIONES DE LA HOJALATA

Págine l/2MóDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERStÓN 1.0

Fccb¡ / dise[o:
2YSefinW5

Fcch¡ / úlüB¡ ¡ctú¡liz¡c¡ótr:
23lscú¡¿Ws

\onr brc l-ísico:
rpt esphojalata

Descripción:
Repoñe de Fispecificaciones de la Hojalata

Enr prcsa:
Autor§:

Gina Sarango
Stal¡n Zavala

Diseño de Reportes

d) ror or rYli n ur/o ptfinfoñnixÁm d u b/i nve ntdri,^np p

Et!va!.r dcl liroral S.l. I SP. D' ROJATATT ¡aq 99
xocccoaooccoc{(Entrdo: dd hr/yyfy

H!JILTTT TIPO ES}ESOR AICHO LARM DURf,ZA

x(rs)

E
Com¿ctÉd to 192. lm. 10.180 9*e - *rl2€.ó( - tÍtü{6 - ño.ra @x25

Frecuencia de uso: Cada vcz que requiera del Reporte de las Especificaciones de la
Ilo alata
()hscn acitin:

l]x'()!t Capítulo l0 - Ptíginu 9 I_SP()t_

lt\vAslts t)uL LtI ()RAl. s.A.

I

I rt ea [ü, s¿hdo]r L,¿b

ra( 99-999 999.99 999.99 )C«

c



Munuul de Diseño (itntrol de Inventarios Maleria Prima ! Produchs en P¡oce¡o

MÓDUT.0 coNTR,oL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Pásin¡ 2/2

Fcchr / diseño:
23lSept12005

Fcchr / últ¡m¡ ¡cturliz¡cilin:
23t§fry,,t2ús

limpresa:
T-NVASES I)¡]L LI'I'()RAL S.A.

Aulores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nomhre Fisico:
rpt_esphojalata

Descripción:
Reporte dc Especificaciones de Ia Hojalata

Descripcióa de Campos
No. Nombre de ()rigcn l)escripción ()rigr:n dcl Campo

I paPcno Número de página del reporte paqcn()

today Fecha de emisión del reporte
Fecha del sistema

toda)'

vgd usr., vld usr Usuarir¡ del sistema
l eph_corJmtp Codigo de la hojalata mp_esphojalata

eph codmtp
5 eph tipolata 'l'ipo de la hojalata. Ej:

IiTP:hojalata electrolitica,
-l'FS=hoialata cromada

rnp_espho.jalata
eph tipolata

6 eph_espesor lrspesor de la hojalaia en nrm. mp_esphojalata.
eph espesor

1 cph_ancho Ancho de la htr.jalata en mrn. mp esphojalata.
cph,ancho

lr cph largo Largo de la hojalata en mm nlp eshojalata.eph largo
() eph,dureza Durez¿ o temple de la hojalata

Lj: T l. DRl, DR8, etc
mp_esphojalata
eph dureza

()bsen'acién:

ul)('o1\l Capitalo l0 - Ptigina I l) usP()t _

I

I



Munual de Diseño Conlrol de Inwnlu¡ios Materia Prima v P¡oductos en P¡oceso

I0.6. REPORTE DE ESPECIFICACION DE LA VISCOSIDAD DEL
BARNIZ

MÓDUto coNTRoL DE INVENTAR,¡o§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
vERSrÓN r.0

Páeina l/2

Fcch¡ / dbcúo:
B/5.ünW5

Fcchr / úh¡mr rctu¡lLrción:
23lscfl/2005

Em presa:
Auto1e3:

Gina Sarango
Stalin Tavala

Nombre Físico:
rpt_sspvi:ichnr

Descripción:
Rcporte de L.specificación de la Viscosidad del Bamiz

Diseño de Reportes

¿l rúlolrvlinux:/optñnformlrirEdutoñ¡rentorio/lnpp - ¡ fl
É Ed Ylá¡ lhddi H*

Eneasar del Lrtoral 5.4 EsP. Df, Y]Sf. DEl BTR¡IZ ?og 99
xaocacaaaccca«E¡rcrdo: dd tr¡¡/!ryyy

LIT.TI}¡ITO LIT.f,AXITO

x(rs)

CúrÉded to 192.1m.10.18a s5te - *s12k . hDcrrñ - rúE tlx25 ü

Frecuencia de uso: Cada vez que requicra del Reporte de Especiticación de la Viscosidad
del Barniz.
Obserr'¡ción:

ED('()M Capirulo l0 - Páginu I I ESPOL

ENVASIS DEI, LITORAL S.A.
I



Munuul tlc Diseño Conl¡ol de lneenlu os Male a Primt y Produclos en Proceso

PAsi¡a 212

Fecb¡ / direño:
23t*Dt¡2ffis

Fechr / últ¡m¡ ¡cturliz¡ckttr:
23lSept/2005

MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR.OCE§O
VERSIÓN I.O

Autor§:
Gina Sarango
Stalin Zavalaf,NVASf,S DEL LITORAL S.A.

[i m p resa:

Descripción:
Reportc de F)specificación de la Viscosidad del tsamiz

Nombre Físico:
rpt_espviscbnz

Deacripción de Cempos
Descripción ()rigen dcl CanrpoNo. Nombre de Origen

paqcnoI pagcno Número dc página del repoñe
todav1 today Fecha de emisión del reporte.

Fecha del sislema
vgd usr) vld usr Usuarir.¡ del sistema

.t c\b codmtp Código del bamiz mp_espviscbnz
evb codmtp

5 cr b limnrin operacronLímite minimo de
por segundo.

mp_cspviscbnz
cvb lirnmin
mp_espviscbnz
el'b limmax

$
ci
r'

()hsen'ackin:

t"Or

!)

Etxrot\t Capítulo l0 - Página I ) T,SP()I,

I

6. levb limmar



Ilanuul e Diseño Control de Ineenlados Maleia P¡ima y P¡oduclos en Proceso

I0.7. REPORTE DE MATERIA PRIMA POR PROVEEDORES

MÓDULo coNTRoL DE tIwENTARIo§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pásin¡ l/2

Fechr / discño:
23lsednoos

Fcchr / úldm¡ ¡ctu¡lizrcló¡:
23tsÉ{r¡2005

Em presa:
EN}'ASES I)Í, L I-II'()RAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_rl¡tpxpr!'

Descripción:
Reporte de Materia Prima por Proveedores

Diseño de Repones

É root osrvlinur /opt/inlo.mi/tnoduloñn!Ent.rb,lfnpp

E Ed Uá,, !¡nddr L!¿b

Envascr alcl, Litorol S.A f,AT. ?OP PROI'E:DORTS ldq 99

E{CCCCCOoCCaa«E¡¡r¡do: dd hr/yyyy

Io. TAFTE

f, IERlt IRII : xlls)
x(80)

x{50)
xusl x(r5)

I If,RI PRII : xtrs)
x(80)

x{50t
-x(r.s) x(rs)

lltlTRI,\ PRII r x(ls) x(50)
x(80) x(ls) x(rs)

CúrEd¿d to 192. lm.l0. 188 5*€ '&itz$(k ' kr'x-ñG - rsr ffL6

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera dcl Rcpxlrte de Mater¡a Prima por Proveedores
()hsen acirin:

LIX'()llt Cupítulo l0 - Ptigina I 3

(,

ESP()I,



Manual de Diseño Control de Inventaños Maleria Ptima y Produckts en P¡oceso

MÓDUITO CONTN,OL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págine 212

Fcch¡ / di¡oño:
23/Sept/?.WS

Fechs / últitr!¡ sctu¡liz¡ción:
23/S€pt/2005

Empresa:
Autor§:

Gina Sarango
Stalin ZavalaENVASf S DEL LITORAL S.A.

Nombre Físico:
rpt_mlpxprv

Descripción:
Reporte de Materia Prima por Proveedores

Descripción de Campos
No. Nombrc de Origen l)escripcirin ()rigen dcl Campo

I pagcno Número de pág¡na del reporte l)agcI()
todaytoday' Fecha de emisión del

lecha del sistema
repoñc

-.1 vld usr Usuario del sistema vgd usr
{ vld codigo Código dcl barniz mp mtp\pn'

mrp codmtp
l mtp_descrip Descripción dcl barniz mp_materiaprima

mtp descrip
r ld provecdor Razón smial del proveedor prv'O9.raz soc

m\p_rntppn Codigo del barniz del
proveedor. Código alterno del
barniz dentro de la empresa.

mp_mtpxprv
mxp mtpprv

6 m\p numparlc Número de parle de la materia
prima por proveedor

rnp mtp\pn.
mxp numparlc

Obscn¡ción:

EI)COM Capirulo l0 - Ptiginu I I ESPoI,

I

6.



Munuul de Diseño

I0.8. REPORTE DE ESPECIFICACIÓN DE LA RESERVA DEL
BARNIZ POR PRODUCTO

MÓDUT,o co¡{TRoL DE INVENT^RIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Página U2

Fecb¡ / di¡clo:
23lScpt/2005

F€ch¡ / úhlm¡ rctu¡llz¡clin:
23lscptl2005

Empresa:
A utores:

Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_espresbnz

Descripcién:
Rcportc dc fispec iticac irin dc la Rcserva del Bamiz por

Producto

Diseño de Reportes

iJ rol orrrlinur loplñnfonnit/irrdubñnt!nl.ri¡,hpp

É Ed YEi Ertñ !&

Invar.! d?l Lrto!al S. A. ¡¡s 99

lxrrdo: dd b¡/flyy

nPo DUEI?o t¡c!0 ID[lr uoto f,u]lo

xtI3) x(30t x{10) 9999

E
(¡rr.tcd to l .lü.10.lÉ 5AA . El2&& . lrn&iÉ'úr S:25

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que rcquicra del Rcporte dc lispccificacitin de la Rcscrva dcl
Barn iz por Producto.
Observación:

Etxt()ilf Capkulo l0 - Prigina I 5

Cont¡ol de Invenlarios Materiu Prima v Produclos en Proceso

ENVASES DEL LITORAI, S.A.

I

ESP()I,



Conlrol de Inventa¡ios Maleriu Prima v P¡oduckts en P¡oceso

MÓDUI..O CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Púryita 212

Fcch¡ / dirc[o:
23lSept/am'

Fech¡ / úhimr ¡cturliz¡cló¡:
?3tS€ry¡12005

E mpresa:
ENVASES Df L LITORAL S.A.

Autores:
(iina Sarango
Stalin i4avala

Descripciór:
Reporte de Especificación de la Reserva del Bamiz por

Producto
Descripción de Campos

No. Nombre dc ()rigen Dt'scripción Origrn dcl Campo
pagcno Número de página del reporte pageno

today t(üay

vld usr [ ]suario del sistema vgd usr
{ erb codart Codigo del producto terminado mp espresbnz.erb codart
¡ des art Descripción

terminado
del producto prt0l.des art

6 vld_tipoprd 'l'ipo del producto. Ej.: 2P--2
piezas,3P=3 piezas

mp espresbnz
crb tipoprd

erb diamenvase Diámetrt¡ dcl envase mp_espresbnz.
erb diamenvase

IJ erb anchoideal Ancho ideal de operación en
mm.

mp_espresbnz.
erb anchoideal

I erb anchomin Ancho nrínimo de operación en
II I Itl

mp_espresbnz.
erb anchomin

()hsen acirin:

E l)('()ill Capitulo l0 - Página ló ESPoL

Manual de Diseño

Nombre Físico:
rpt_espresbnz

t.
[]ccha de emisión del reporte.
[:scha dcl sistema

I

I



Munual de Diseño Con¡rol de Inventurios Moletiu Prima Pr¡nluttos (n Pnx. tttt

I0.9. REPORTE DE ESPECIFICACIÓN PESO SECO Y
TEMPERATURA DE CURADO DEL BARNIZ

"t \t

Págin¡ 12MÓDULo coNTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
vERSrÓN r.0

ENVASES t)EL I,ITORAI, S.A.
I)mprcsa:

Descripción:
Rcp,orte de Especificación del Peso Seco y'l'empcratura

de Curado del Bamiz

Fech¡ / úhimr ¡ctu¡lir{ción:
23 005

Nombre Físico:
rpt_esppscbnz

A utores:
(i ina Sarango
Stalin Zavala

Diseño de Reportes

Érr¡ct¡lút¡r¡¡*¡¡rfr;
ÉuF!rú!i

Zrñi?j !i i:r¡rú 5.L tr 99

l¡r'lu ú h'!f!!

'\"f '::.:f :¡:lti :r .:I I:I ::_f t.[ ':: -

x00t Iu0 99,9 99.9 99l o(

Frecuencir de uso: Cada vez que requiera del Reporte de Especificación del Peso

Tcmpcratura de Curado del Bamiz.
sc€b )

Obsen'acir'¡n:

EDCOM (itpítulo lt)-Púginu l- l,lSP()L

Fcchr / dbcio:
23/sÉD/.t2005



Manual le Dis¿ño Cüntrol de lnveñtut¡trli Muleña P ma Pn¡duc kts en I'ktL'cs¡t

MÓDULO CONTROL DE INVENTAR¡OS
MATERIA PRIMA Y PR,ODUCTOS EN

PROCESO
VERS¡ÓN l.O

Pisi¡t 212

F€ch¡ / di§€ño:
23lSept/2005

Fecbs / últim¡ rctusliz¡ciiin:
23ls€pt/2005

Emprcsa:
Autor§:

Gina Sarango
Stalin ZaYala

Nombre Fisico:
rpt_esppscbnz

Descripción:
Reporte de llspecificación del Peso Seco y Temperatura

de Curado del Bamiz
Descripcién de C¡mpos

\o. Nombrc de Origen l)t scripcirin ()rigen dcl Campo
I pagcno Núnrero de página dcl repone pageno

(oday Fccha de emisión del re¡nrte
Fecha del sistema

toda)

rld USr Llsuario del sistema vgd usr
.1 epc_codart Código del articulo o prülucto

terminado
mp_csppsecocurbnz
epc codal

5 vld tipoprd Tipo del producto. Fj.: 2P=2
piezas, 3P=3 piezas

mp csppsecocurbnz.
epc tipoprd

6 vld_tipobnz -fipo 
del barniz. Lj.: l:lnterior.

E-fixterior
mp csppsccocurbnz.
cpc tipohnz

7 eP!- nur¡lpase Número de pasadas del bamiz
en la lámina. Ej.: lero.2do o
3er pase.

mp esppseccrcurbnz.
epc_numpase

It epc ¡rrdenv Producto a envasar. [:j.: pasta

de tonrale. sardina. etc
mp esppsectxurbnz.
epc prdenv

q epc_ctxibnz Código del bamiz del
proveedor. Código altemo del
barniz dentro de la empresa

mp_esppsecocurbnz.
ep¡J_cülbnz

t0 mtp_descrip Descripción del barniz mp_materiaprima.
mtp descrip

cpc linrmin Límite mínimo de operación en
grlm2.

mp_esppsecocurbnz.
epc limmin

epc_limmax Límite máximo de operación en
grlm2.

mp_esppsecocurbnz.
epc_limmax
mp esppsecocurbnz.
epc tmpcuf

l]. eprc_tm Pcur Tcmperatura de curado del
barniz en "C.

()bsrn ación:

ET)(]ONl Capitulo l0 - Página I lt T-SP0I,

ENVASES DT]L LITORAL S.A.

I

I

I

I

I

I

t2.



Munuol d¿ Diseño Conl¡ol de lnventarios Male¡ia Prima ¡- Produclos en Ptoceso

IO.IO.REPORTE DE ESPECIFICACIONES DE UNIDADES POR
LÁMINAS

Pásint ll2MÓDULo coNTRoL DE TNVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VER§IÓN I.O

Fech! / dircño:
2 3/Sept/2005

Fech¡ / úliim¡ ¡clu¡lizs ción:
23lSept2005

Autores:
(iina Sarango
Stalin Zavala

Descripción:
Reporte de lispec ili cac iones de Unidades por Láminas

Em preria:
t_\\'Asl_s l)¡_L l_n ()R..\L s.A.

Nombre Físico:
rpt_undxlanr

Diseño de Reportes

Él tÚtorrniflEhplrnfonnirf duhñltlrit ,i,t pp

É !ü F, rih Lrb

,.c 99

x(fic¡ff..off«I¡!üro: ld h,lity

I3lt5m rtlo I¡¡Í0 [¡¡60 ¡.¡¡6{ L.[It
finm uxE t¡ItT

t. r¡x.
:Iñ:.

rt¡! t@.x tx@.x DrlrErIcI0 DlsPEoIct0
X L¡I. fI ]5 IJf,III¡ X. UüI§ X.ÍIR§

x(30)

99.99 999.99 999.99 999.99 999.99 99.99 999.99 9 99 9.9999999 9-999999

E
krEüdt¡ l92lm.l0.lt 59Q.61&.l'üd.Et ll&25 {4 tüt

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera del Reporte de Espccificaciones de Unidades por
[-áminas.
()bscn'ación:

EDC()M Capítulo ll)- Ptigina l9 ESPoL

1111111



Munual de Diseño Control de Inventarios Male¡ia Prima y Produclos en Proceso

MÓDU1O CONTR,OL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
VERSIÓN I.O

Páginr 2l2

Fcchr / dirc[o:
23lSept2005

Fccha / últ¡n¡ $aurlhrci(rn:
23lSepVz0O5

Emprcsa:
ENVASES Df,L L¡TORAL S,A,

Autores:
Cina Sarango
Stalin ilavala

Nombre Físico:
rpt_und.'rlam

Descripcién:
Reporte de Especificaciones de Unidades por [-áminas

Descripción de Csmpos
No. Nonrbre tlr ()rigcn Dcscripción ()rigcn tlcl ( antpo

I pa8en0 Número de página del repone pageno

todav Fecha de emisión del repote
Fecha del sistema

today

l'ld usr Lisuario dcl sistema vgd usr
.l vld ctxlart Código del añiculo o prMucto

terminado
mp_undxlam.uxl_codart

i vld producto Descripción del atículo
producto terminado

pñ01 .des_an

mp undxlanr.uxl cspcsor( uxl cspcsor Espesor de la lámina
1 uxl ancho Ancho de la lámina mp undxlam.uxl ancho

ruxl largo l-argo de Ia lánrina nlp undxlam.uxl largr.r
() url largorn in Largo mínimo de la lámina

10. uxl largomax Largo máximo de la lámina mp_undxlam.
uxl largomax

Il. uxl invesm in Valor de reteng,a e invesligue
nl tn tm()

mp undxlam.
usl invcsnr in

ll. uxl invesmax Valor de retenga e investigue
máximo

mp_undxlam.
uxl invesmax

tl uxl tirasxlam Número de tiras por lámina mp_undxlam.
uxl tirasxlam

I .1. uxl prdxtira Número de productos por tira mp undxlam.uxl prdxlira
15. url prtlrlarrt Número de

lámina
prMuctos por ntp_undxlanr.

uxl prdxlam
¡6 uxl despxlam Valor del

lámina
desperdicio por mp undxlam.

uxl despxlam
t7 rur l desprtir mp-undxlam.

uxl despxtir

( )bsen ación:

UDC()tlI Capítulo l0 - Ptigina 20 ESP( )t_

I

lmp undxlam.
I uxl largomin

I

I 
Valor del despcrdicio por tira 

I



,Vanuul de Diseño Conl¡ol de Invenlurios Materia Prima Pn¡duclos en P¡oceso

IO.II.REPORTE DE TEMPERATURAS DE HORNOS DE
BARNIZADORAS

DULO CONTROL DE INVENTARIOS U2
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fecb¡ / diseño: Fcchs / últim¡ ¡ciuslizrc¡ón:
2 23 005

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavalaf NVASES I)EI, LI'I'ORAL S.A.

Nonrbrc l'isico:
rpt tc¡r1pcr

Descripción:
Reporte de Temperaturas de Homos de lJarniz¡doras

Diseño de Reportes

.út 03rrlinur roplñnlormiximdubfinE ¡{!rbáÍpp

LIÍIDO TU!?[N¡11'RA5 !E CI]RIDO ?ág 99

rccccocaccccacgfrrtldor dd h¡/yyyy

T. CltrLDo L¡r x rlr PRf,ñ[tT z0[¡-r 20rA-2 z0rl-3 z0rl-4 z0rl-5 20¡¡-6

)fr x 130)
999 oC

(,
)a x(30)

999 oc

999 999.99 999.99 999.99 999.99 999,99 999.99 999,99

999 999.99 999.99 999.99 999.99 999.99 999.99 999.99tt
s x(30)'1" 

I
I rl I Il I

999.99 999.99 999.99 999.99 999.99 999.99 999.99tlilllj
E

Cc.rÉd¿d to 192. lm.l0.lS 5*e - ü512& -hnüjnd - (§. 876 ¡¡-,v

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que requiera del Re¡rrte de 'Iemperaturas de l{omos dc
Barn iz¿doras
( )hsrn acitin:

É Eü t1¿,r !@r E4

Elx'()M Capítulo l0 - Priginu 2 I F_SP()1.

E m presl:

Enva!.! dél Lrrotal S.l.

I

,t



lllunuul tlc Diseño Cont¡ol de Inv¿nta¡ios Muleria Prima y Productos en Proceso

MóDUL0 co¡{TRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERS¡ÓN r.0

Pásine2l2

Fcch¡ / d¡!€[o:
23lSeptt2m5

Fechs / úhim¡ rctusl¡zrcliD:
23 /Sept/2005

E m prcsa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nom bre l'ísico:
rpt_tempcr

Desc ri pción :
Reporte de Temperatur¿s de Hornos de Bamizadoras

Descripción de Campos
No. Nonrbrc de Origen Descripción ( )rigen (lcl ( ampo

I pagcrx) Número de página del reportc pagell()
,\

today Fecha de emisión del reporte
Fecha del sislema

todav

vld usr Usuario del sistema vgd usr
l tmp linea Codigo de la linca de

producción donde está el homo
nlp tcrnpe r-trnp linca

5 rld deslin Descripción de la línea de
producción donde está el homo

mp_linea.lin_descrip

6 tnp trnpcur Temperatura de curado del
homo en oC.

mp_temper.tmp_tmpcur

tmp lamrmin [.áminas por nrinuto. Velocidad
de la linea

nrp temper.tnrp lamrnrin

It tmp_preheat Preheat.
establece
horno

Parámctr()
la tcmpe ratura

quc
dcl

mp_temper.tmp_preheal

tmp_zona I Zonal . Parámetro que establece
la temperatura del horno

mp_temper.tmp_zona I

l{) lmp_¿ona2 Zona2. Parámetro que cstablece
la temperalura del horno

mp lempef.tmp_zona2

Zona3. Parámetro quc cstablece
la temperatura del homcr

mp_lemp€r.tmp_zona3

t: tmp_zona4 Zona4. Parámetro que establece
la temperalura del homo

mp_lemper.tmp_zona4

| ..i tmp zonas Zona5- Parámctro que establecc
la temperatura del horno

mp_temper.tmp_zona5

I .1. tmp zona6 Zona6. Parámetro que establece
la temperatura del horno

mp_temper.tmp_zonaó

( )hscn ¡cirin:

I:tx ()ñt Capítulo I0 - Ptigina 22 f sPot.

.t

I

.l

I

ll. I tmp_zona3
I



Manual de Diseño Control de Inventa os Matedt Prima y Produclos en Proceso

IO.T2.REPORTE DE DEFECTOS DE LAS LAMINAS

MÓDULo coNTRoL DE I¡TVENTARIO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págin¡ lf¿

F.cL¡ / dis€io:
2lls€É/2005

Fcch¡ / últlmr ¡ctuelizrcirln:
23ts€D,trzms

Emprcsa:
T]NVASES DEI, LITORAL S.A.

Nombre Físico:
rpt_def-ecto

Descripción:
Repoñe de Def'ectos dc las I-áminas

Diseño de Reportes

¿:, rool'iBrvlinú)c ¡oplñnformiúrEdubñnrBnldri,,ftnpp

E¡. Eü Yrr.l !drdo,, Llcb

Enváles det Liroral S.l. LISTI¡O DE DEFICT0s ?ag 99
tocccaaacacac«f,¡1trdo: dd tr¡¡,/yyfy

TI Pl] IfUTf,RO DESCRI}CIOX E.JT¡J':I

x(r0) x(30) x {r0l

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera del Rep()rte dc Defectos de las Láminas
()bscnacirin:

EI)C()tll Capitulo l0 - Ptigina 2J },SP()L

l.Autores:
I Gina sarango
I stalin Zavala

lc"E§=rltrgro..r=€s = sr¿--r2sd(-EEllc;



Manual de Diseño Cont¡ol de lnvenlarios Male¡ia P¡ima Productos en Proceso

MÓDULO CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERS¡ÓN 1.0

PÁsi¡a 212

Fcchr / dk¿ño:
23lSept/2005

Fcchr / últim¡ lctu¡lhscirto:
?3lSeilnm5

Empresa:
T]NV,.{S[ S I)EI, LITORAL S.A.

Auto1e3:
6ina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpr_de f'ec to

Descripción de Campos
\o.

I pa8.cn0 Número de página del reporte pa!¡cno

today Fecha de emisión del reporte.
Fecha del sistema

today

., r ld usr Usuario del sislema vgd usr
-l rld tipo Tipo del Defecto. Ej.: B=Bulto.

O=Bolsillo.
L = L inea/Prod ucc ión .

rnp defecto-def tipo

5 def numero Número del defecto que
presenta el bulto. Ej.: 3=()jo de
pe¿ 7=t lollin, etc

mp-defecto.def,n umero

6 def descrip [)cscripcitin dcl dctl'cto mp def'ecto.def dcscrip
7 vld estado Estado del del'ecto mp defecto.def estado

()trsenacir'rn:

EDCO}I Capítulo l0 - Ptigina 21 fSPOL

Descripción:
Repone de Def'ectos de las l-áminas

Nombre de Origen I Descripción ()rigen del Campo

I

I



Mtnuul tl¿ Dkeño Contnl de Inventarios Mateña P ma y Pruduclos en Proceso

IO.I.J.REPORTE DE TIPOS DE MOVIMIENTOS

MÓDUIO CONTRoL DE INVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págin¡ l/2

Fcch¡ / dirclo:
23ts€4,,nms

Fccb¡ / ú16rr rcturlizrcllr:
23/Scpl¿005

Empresa:
Aütores:

(iina Sarango
Stalin Zavalal:NvAsus l)ul_ t.tToRAt_ s.A.

Nombre Físico:
rpt_mot 03

Descripción:
Repone de Ti¡rs de Movimientos

Diseño de Reporles

! rolQsrYlinur:/optñnlomixrmdubñnt"rll6rh/rnpp ¡

ZngaJas d¿I Llloral 5.1. LIÍ¡DO Df, TI?OS Df, TOVTf,IIXTÍ)S Pag 99

»caamcooocca«[¡rrrdo: dd l¡¡/yyly

Y D[SCIIPCIOI +/- ¡3Rf,YI¡fI0I U1T. ¡IllER0 ¿5Tl.D0

I

8oDtcl: x(2c)
h0( x(3s) x

x

x(r0) x

x

JJ
80D[G : X 120)
x« x(3s) x{r0)

lj
ccrfrt6d to 1r.¡(n,¡0.¡a sffi . &rt2É-hn*.Írf -rúE 88x6

i

El¿ td Sár fFdq, Fb

Frecuenci¡ de uso: ('ada vcz uiera del Re e de los Ti
()bserveción:

lrc de Movimienkrs

t]DCOM Capírulo l0 - Página 25 T]SPOL

t),., l



Munu d¿ Dis¿ño Cqntrol de lneenturios Maleria Prima y Produclqs en Pntceso

MÓDULO CONTROL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Pieina 212

Fcch¡ / dilcio:
23t*ot¡20A5

Fccbr / últ¡n rctú¡liz¡ción:
xt§€4,n005

Empresa:
ENVASES DEL LITORA.L S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Avala

Nomtrre Físico:
rpl_mov03

Descripción:
Reporte de Tipos de Movimientos

Descripción de Campos
No. Nombre de Origen Descripción Origen del (iampo

I pageno Número de página del repone PllUCIl()
1 toda)' lecha de emisión del reporte.

fecha del sistema
toda¡'

-) vld usr [Jsuario del sistema vgd usr

{ vld bodega Descripción de la bodega bdgOl .des Mg
5 cod mov Codigo del tipo de movimiento mov03.cod mov
(r dcs mov I)escripción del tipo dc

ntovinl lcnt()
movOi.des mov

1 sum rst Identifica si el tipo de
movimiento creado debe sumar
o festar

mol,03.sum rsl

l{ abr mo" Abreviatura
movimiento

del tipo de movOJ.abr mov

9 t¡ lt nt¡m Secuencia del último número
grabado del tipo de
movimiento

mov03.ult num

t0 vld estado l:stado dc impresirin nrov0l.sta imp

()bscn'arión:

f T)CoM Capitukt l0 - Ptígina )6 r:slr()L

I

,

I

I

I



Munual de Dis¿ño Control de Invenlurios Maleria Prima P¡t¡ductos en Proceso

IO.I4.REPORTE DE MOVIl\IIENTOS DE HOJALATA

MÓDULO CONTRoL DE tNvENTARIo§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Páryins ll2

Fcchr / discño:
2l /SerÉ,2005

Fcch¡ / últlr¡ rcturliac¡ói:
23/sÉlfnms

ll nr p resa:
It\\'ASltS t)Ut_ l.n-()RAt_ S...\.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nom bre Físico:
rpl nlo\ irn ient0

Descripción:
Reporte de Movimientos de Hojalata

Diseño de Repol'tes

É r¡lO¡rñ¡uhptf ¡lor¡¡üámdubñrmnlrrir/mpg

* Ed !u r¡ür ¡*

IEeaJr! daL 1,1Éra.I 5.¡. tlg 99

)cadafffi&m(§[¡lrrdor dd li¡/fiyI

D0fl[tT0

¡¡. ¡USTII

)c 999999

)« 999999

E:¡U : dd-h.tTyl

¡0. BCSr¡ ,150 lU.lD EST¡D0

x(ls)

I
xu5) 9,999,999.99 r(r00( Xlt5)

I
:rT¡t: 99 rEls

Ivn¡Gr¡¡ PtP

úrfÉrdto ta. ».10.1ts §¿.ül2tó('hrüS - rsr loi6 ij Un

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera Imprimir los Movimientos de Hojalata ingresados
en el sistema de inventarios.
Obsenación:

EI)( OIV! Capírulo I0 - Páginu ) ,' ESP( )1.

r @J@t I



:llun uul de Distño Control de Inventorios Muleria P¡ima y P¡otluctos en Proceso

MÓDULO CONTRQL DE TNVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS f,N

PROCESO
VERSIÓN I.O

Púlq-im2/2

Fcch¡ / dire[o:
23lsepti?005

Fccb¡ / últim¡ rctu¡liz¡clóo:
23lSepü2005

}i m p resa:
ENVASES DT]L LITORAL S.A.

A utores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombrc Físico:
rpt movimiento

l)esc ri pc ió n :
Re¡xrne de Movimicntos de Hojalata

Descripción de C¡mpos
\o. Nombre de Origen Descripción Origen rlel Campo

I dmv nummov Número secuencial del tipo de
movimiento generado

automáticamente

mp_detmov.
dmv nummov

pagen() Núlnero de página del rcpone pageno

cmv f'ecmov Fecha cn
mov¡miento

que se reali;ra el nrp cabmov.cmv_l'ecmol

.l vld usr Usuario del sistenra vgd usr
) clll \ codmov Código dcl tipo de rnovimiento

Ei: l0 I , 102. t.,0 | . tr02. etc
mp_cabmov.
cmv codmov

() cmv nunl mov Número secuencial del tipo de
movimiento generado

automáticamente

mp_cabmov.
cnl\'!lutll tll( r\

7 cmv f'ecmov Fecha en
movimiento

que sc realiT2 el mp_cabmol.cnrv tecmov

It cod prv Código del provecdor prvO9.cod pn
() raz soc Razón smial del proveedor prv09.raz stx
l0 cmY ripj$r Tipo dcl justificante. Ej

R=Requisición
mp cabmol.cml _tipjstf

il. cmv nunristf' Número del justificante mp cabmov.cmv numislf'
ll. mtp codigo Código dc la hojalata mp_matenapnma

mtp codigo
ti mtp_descrip Descripc ión de la hojalata mp_materiaprima

mlp descrip
l.l. bna nuntero Número de la bobina nrp bobina.bna numero
15. bna--peso Peso total de la bobina de la

hoialata
mp bobina.bnajeso

16. dmv numpred Número del pedido con el que
se imponó la materia prima

mp_detmov.
dmv numped

t]. rctcnido Estado del movimiento. Ej.:
A=Aprobado, X=Anulado,
T{osteado

mp cabmov.cmv_estado

nt counl(r ) To¡al de ítems registrados en el
movimiento de hojalata

ljórmula contad()r totál de
registros: count(+)

t9 cn2 'Ii¡tal del peso de la bobina de
la matcria prima reuistrada en cl
movinricnto de hojatala

Fórmula acumulador del
campo dmv_¡:eso de la
tabla
mp detmov.dmv peso

()bscn ación:

It)('oM Capítukt l0 - Página )E l.s l,( ) l.

I

T

I



,Vunuul de Diseño Conlrol de Inventa¡ios Materia Prima t' P¡oductos en Proceso

IO.I5.REPORTE DE MOVIMIENTOS DE MATERIALES VARIOS

Página l/2

Fcct¡ / dir6o:
23lsept/2005

Fcchr / últ¡nr actu¡lizrc¡lttr:
23lSeOt¡¿Ws

MÓDULO CONTROL DE TNVENTARIO§
MATER¡A PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Descripcióu:
Reporte de Movimientos de Maferiales Varios

Empresa:
u\\',\st.s t)ul. Lll ()R.Al- s.A.

Nombre Físico:
rpt movimie nto

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Diseño de Reportes

il rut +rrlinur loptñnlormirÁmdu5¡¡r nl.ri,ánpp

& idr !b, f,ú* !ó

t¡e¡rcr d.l Lrt¡la] 5.t. P6g 99

xx{aacacaococ«f¡]rrdcr dd b¡/l'yyy

DoqEm : X§ 999999

¡o.IlsfiI.: r{ 999999

II.IU : dd. lD. ÍtI

:r!It,l ttYr:i ¡:

xilt) 999999 9.999.999.99 §/r« X(Is)

I I I @t@l t@
TgT¡.1,: 99 ITtlS 1,9!9,!99.99

Cqfldti to 192. lm.t0 lü 59¿ -612+dr . hrü{6 . f[E lür5

Frecuencia de uso: Cada vez que requiera Irnprimir los Movimientos de Materiales Varios

Obsenación:
ingresados en cl sistema dc tnventanos

ulxrotlt Capítulo l0 - Página 29 ESP()t.



Munuul de Diseño Cont¡ol de lnvenlurios Mulerio Prima y Produclos en Proceso

MóDUT,o coNTRoL DE INVENTAR,IOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSfÓN I.O

Pigiú212

Fecbr / dis.[o:
23t§Égtt¡Oos

Fcchr / óhim¡ sctu¡liz¡ckl¡:
23lseñ2005

[. nr p rrsa:
f,I\VASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango

Stalin Zavala

Nombrc Fisico:
rpt ¡1]ovinr icnto

Descripcién:
Reporte de Movimientos de Materiales Va¡ios

Descripción de Campos
\o. \omhrr de Orige n Descripción Origcn del Campo

I dmv nunlmov Número secuencial del tipo de
movimiento generado
au¡omáticamente

mp detmov.
dmv nummov

pagen() Número de página del reportc pageno

cmv tccntov Fecha en que se realiza el
movimiento

mp_cabmov.cmv_fecmov

vgd usr
mp_cabmov.
cmv codmov
mp_cabmov.
cmv num tnov

l vld usr Usuario del sistema

cmv codmov Codigo del tipo de movimiento
Ei: I0l, I02, E0l. E02, etc

6 cnlv nuln tnov Número sccuencial del tipo de
movimientt.r generado
automáticamente

1 cntr l'cc¡tr¡r F'echa en
movimienlo

que se realiila el nrp_cabmov.cml'_f'ecmov

ll cod prv Código del proveedor prvO9.cod prv
9 raz soc Razón stxial del proveedor pn'09.raz soc

IO crnv_tipj stt' Tipo del justificante. Fj:
R=Requisición

mp_cabmov.cmv_ti pj stf

ll cnrv nunristl' Número del justilicante mp cabmov.cmv numjstf
mtp codigo Codigo de la hojalata mp_ matenapnma

mtp codigcr

Descripción de la hojalata mp nratenapnma
nrlp tlcscrip

l.l dnrr canl id¡d Cantidad de la materia prirna mp detmov.
dml'cantidad

t5 dmv ¡:rcso Peso total de la bobina de la
hoialara

mp_detmov.dmv_peso

16. dmr n unrpctl Númcro del peditlo con el que

se impoñó la materia prima
mp_detmov.
dnrv numped

l7 retenido L,stado del movimiento. Ej.:
A=Aprobado, X=Anulado,
T=Costeado

nrp_cabmov.cmv estadtr

Fórmula
count(+)
registros

contador
del total de

l8 count(* )
'Iotal de items reg¡strados en el
movimiento de hojalata

l9 cnl 'lotal del peso de la bobina de
la materia prima registrada en el
movimiento de hojatala

Acumulador del camp$
dmv_¡:eso de la tabla.,
mp_detmov.dmv_peso

()hsen'¡ción:

Ot

»

AHP,.IS

l_tx ()\1 Capítultt l0 - Página 30 EspOL eFñAs

-A

5.

12.

I -i. mtp_descrip

I



Munuul le Diseño Control de Invenlu¡ios Muleriu P¡ima Ptoductus en Pruceso

IO.Ió.REPORTE DE REQUISICIONES DE MATERIAS PRIMAS

MÓDUlO CONTROL DE TI{VENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págiot ll2

F.ch¡ / d¡!cño:
2lls€p/2005

Feche / últ¡n¡ rctu¡liz¡cióo:
231*ot2m5

Empresa:
T]NVASES I)F',L LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombrc Físico:
rpt ret¡uisicion

Descripción:
Rcporte de Requisiciones de Materias Primas

Diseño de Reportes

EDv¡Jcr dr.l iltorsl 5,1 -. - t. ,, --._ . to! 99

rccc(0{0c00ccü[¡r¿rdo: dd h¡/nyy

SICCI0I : H X(301

ITID¡¡ DESCNIPIIM DII I¡.I[X]AL P¡¡i 5XIYICI{] DE

x(rs) x (51 x150) x(30)

I I tt J
T0T¡[S: 9,999,999,99 99 nr6¡fIR0S

50I¡c¡!!do por lu!4r¡zado por

xl¿5) x(25)

Frecuencia de uso: Cada vez que se aprueben las bobinas seleccionadas por planta. sc
rmprimirá la Requisición generada automáticame'ntc cn la lÍnea dc corte.
Obsen aci«in:

Elx'()!t Capítukt l0 - Páginu 3 I ESP()I,

o

c0DI60.... ctm. ..



Munual le Dis¿ño Cont¡ol de Inventarios Maleña P¡ima y P¡oduclos en Proceso

MÓDUTO coNTRoL DE INVENTARToS
MATER¡A PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pieina 212

Fcch¡ / dlsc[o:
23t*o.f2005

Fech¡ / últlmr rct¡¡lhrción:
2 3/Sept/2005

f) m p resa:
ENVAST]S DEL LIToRAL S.A.

Aulores:
(iina Sarango
Stalin 7ávala

Nombre Físico:
rpt_requisicion

Descripción:
Reporte de Requisiciones de Materias Primas

Descripción de Campos
l-r¡. Nombre de ()rigen I)escripción Origen del Campo

pageno ¡-úmero de página del repone paf¡eno

Fecha en que se registra la
requisición.

cab_requi.cab fecreq

{ l ltl usr Usuario del sislema vgd usr
5 cab_secreq Sección de planta que registra

la requisición.
cab_requ i.cab_se.creq

(r vld seccion Descripción de la sección de la
planta

mp_seccion.sec_descrip

7 vld codigo Código de la materia prima
(hojalata).

det_requi.del_codart
mp rnateriaprima.
mtp codigo

It dct cntañ Cantidad o peso total de Ia

bobina (hoialata).
det requ¡.det-cntart

9 vld medida Unidad de medida de la materia
prima (hojalata).

det_requi.det_unidad
mp_materiaprima.
mtp undmed

()

l0 vld detal Descripción de la materia prima
(hojalata).

det_requi.det_descripcion
ó mp_materiaprima.
mtp descrip

det uso Uso real de la krbina (hojalata)
para la cual se la trajo.

det_requi.det uso

Suma de la cantidad
hojalata registrada
requisición

lotal
cn

de
la

Fórmula acumulador
SUM( ) dcl campo
det_cntal de la tabla
det requi.det cntañ

|.l coun(+) Total de ítems registrados en la
requisición de hojalata

Fórmu la
coun(*)
registros

contador
del kfal de

ll. cab usuario Usuario que

requisición.
registra la cab_req ui.cab_usuario

cab-aprobada Usuario que
requisición.

aprueba la cab_ requi.cab_aprobada

()hscrvacitin:

EIX'Olt Capítuhr l0 - Ptil¡ina 3) usP()t.

I Número secuencial de la I det requi.det numreq

I requisición generada 
l

I automáticamente. II

l. I det numreq

3. I cab_fecreq

I

I

I

I

il.

12. I SUM(der requ¡.

I det_cntart¡

I

15.



Control le Inventorios Müte a Prima y Productos en Proceso

IO.IT.REPORTE CONTROL PRODUCCIÓN LITOGRÁFICA
INICIO LiNEA

Páein¡ l/5

Fcchr / disc[o:
23lSept/2005

F.clr / últin¡ ¡caualiz¡ción:
23lScpt/2005

MÓDULO CONTROL DE INVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOs EN

PROCESO
VER§IÓN I.O

A utores:
(i ina Sarango
Stalin ZavalaENVASES I)ET- t,ITORAL S.A.

Impresa:

Nombre Físico:
rpt_barn i za I

Descripción:
ReFnrte Control de Producción l.itográñca - Inicio de

Linea
Dise ño de Reportes

r¡cr. E¡0 Ec! rarñ¿r t!. rú¡ l!D. llc!. t9 t!¡co rs/¡2) ,!1.l
:t!, ¡r!. tlrIo ma¡ -. I rt) rh) l¡{. clrDo ,affl¡ -.

l!t&D¡¡ !t lr¡: l''

t.t t-t r!ü:¡:! tl'.'' It i.l t.t t,l l.t rlA.-:n t ,tt , l.t l.i r.l

¡¡!!r(l
co¡litt - co¡00

I Xr¡ll a ¡(¡§l
¡ r{t¡ 5 x(l¡)

:E¡D:9r,'9t r,rt.ttt t t,jr.,,

¡¡E!¡t¡II¡

ll
It

l0
t¡
ll

.¡

t
t:
t5
l0

ll 1.1 :4 tJ t6 27 2t

¡)

Frecuencia de uso: Cada vez que se registren todas las transacciones que intervienen tiá el
proceso de las Líneas de Barnizado. Control de Producción Litográfica - Inicio de Linoa de
Barnizado.
()hscn'acirin:

EIX'()11 (\ttritulo l0 - Ptiginu .1.1 ESP()t

Manual de Díseño

ñ

5

l6
ll

f¡



Munuul de Diseño Control de lnventa¡ios Mate¡ia P¡imo Produclos en Proceso

MÓDUto CoNTROL DE INVENTAR¡OS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PR(rcE§O
VERSIÓN I .O

Página 2/5

Fechr / diseño:
2 3 /Sept/Z005

Fcch¡ / últim¡ ¡ctu¡lizeción:
23lSep¡l?o0'

f mpresa:
Aulor§:

Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt bamiza I

Descripción:
Reporte Control de Producción l-itogÉfica - Inicio de

Linea
Descripción de Cempos

No. Nombrc de ()rigen Desc ri pción ()rigen dcl Campo
pagcn0 Número de página del reporte pa.qeno

-) todal Fecha de emisión del reporte
Fecha del sistema

today

r ld usr Usuario del sislema vgd usr
.t bnz fecha Fecha en que se realizó el

proceso de bamizado
mp_bamizado.bnz_lbcha

5 bnz codañ Código del articulo. Código del
producto terminado

nr p_bam izado. bnz_codart

mp_bamizado
bnz_codmtp

6 bnz codmtp Código del bamiz del
proveedor. Código altemo del
barniz dentro de la empresa.

h¡rz l¡rlpcrrr Temperatura de curado del
horno en "C

mp_barnizado
bnz tmp,cur

8 bnz Iinea Línea de producción en que se

realizó el prmeso de barnizado
mp_bam izado.bnz_linea

mp_bamizado.
bnz_espesor
mp_bam izado.bnz_ancho
mp bamizado.bnz largo

9 bnz_espesor
bnz_ancho
bnz_largo

Iispesor de la lámina bamiiada
Ancho de la lámina bamizada
Largo de la lámina bamizada

bnz lote l.otc dcl harniz mp bamizado.bnz lote
II bnz y iscrlc Viscosidad dcl bamiz en seg mp barnizado.bnz r iscoc

l bn7 turno Turno de trabajo del operador
que registra los bultos
bamizados

mp bamizado.bnz_fumo

t3 bnz solvenle Solvente utiliz:do en el proceso
de barnizado

mp_barnizado
bnz solvcnte

t.l bnz_¡:esoseco Peso película seco del barniz en
gr/m2

mp_barnizado.
bnz pesoseco

t5 bnz_operador Nombre del operador que
registra los bultos barnizados

mp barniiado.
bnz operador

I6 bnz_etptfs Identificador que especifica si

la hojalata bamizada es

E'I'P:Electrolítica o
TFS=Cromada

mp_barn izado. bnz_etptfs

mp banrizado
bnz ariitivo

t1 hnz aditivo Aditivo utili¿rdo cn el proceso
de barn iz¡do

()bsenación:

EI)('OM Capírukt l0 - Página 31 T-SP0I,

EN}'ASf]S DEL LITORAL S.A.

I

t0. I

I

I I

I

I



lllanual ¡l¿ Diseño Control de lnventa¡ios Mate¡ia P¡ima Produckts en Proceso

MÓDUI.0 coÑTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Página 3/5

Fechr / disc[o:
23/Sep¡12005

Fccba / últ¡D. ¡cturliz¡cktn:
23 tko¡12005

Empresa:
Auto1e3:

Cina Sarango
Stalin ZavalaENVASf,S Df L LITORAL S.A.

Nombre Físico:
rpt_barniz;r I

Descripción:
Repoñe Control de Producción Litognálica - Inicio de

Linea
Descripcién de Campos

No. Nombrc de Origen l)cscripción Orige n del Campo
mp_bamizado.
bnz reserva

mp_bamiz:do.bnz_lubric

18. bnz reserva Reserva del bamiz en nrnr

l9 bnz lubric 1-ubricante utilizado en cl
proceso de barnizado

:0 bnz trataniento Tratamiento o tipo de
bamizado. Fj, H=homeado.
I=bamizado Interior.
E=barnizado Exterior.
R=rebarnizado, I=impreso

mp_bamiz-ado.
bnz tralamicnlo

bnz llameadtr Estado que especifica si el bulto
ha sido flameado

mp bamizado
bnz flameado

rcb hora llora cn que sc rcgistra la

especificación del barniz en el
proccso de bamiiado

m p_regespbnz.rcb_hora

mp_rcgcspbnz
reb_tmpcur

2l rcb_tmpcur Tcmperatura del homo en "C
utilizada para secar el bamiz de
la lámina

:.1 reb r iscoc Viscocidad del bamiz en

segundos

rnp,regesphnz. reb_v iscoc

25. reb=lxsoizq

Peso dc la pelicula seco en
grlm2. Peso centro de la lámina

np_regespbnz
rcb pesocen

27. reb ¡-'srxlcr Peso de la película seco en
grlm2. Peso derecho de la
lámina

mp_regespbnz
reb_-¡re sode r

t8 reb rcsen'a Reserva del barniz en mm.
Fispacio que se deja sin bamizar
en la lámina para soldar el
envase de 3 piez:s

l9 bnz lanrxnrin Láminas ¡rr minuto. Velo,cidad
de la línea

mp bamizado
bnz lamxmin

..i0 blt cntlanr Cantidad de láminas del bulto mp bullos.hlt cntlam
31, vld totblt Número total de bultos

registrados en el proceso
Acumulador del total de
bultos registrados

()hscn'rcirin:

E lx'( )!t Copítulo l0 - Página 35 ESP()t.

Peso de la pelicula seco en I mp_regespbnz.
gr/m2. Peso izquierdo de la I reb¡rcsoizq
lámina I

26. I reb-lxsocen

I

I

mp_regespbnz.
reb resena

I



Mununl de Dis¿ño Control de lnvenla¡ios Mateio Prima v P¡otluctos en Pntceso

Págin¡ 4/5MÓDULo coNTRoL DE INVENTAR¡OS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fccb¡ / d¡se[o:
23tsÉ'ptÍ2m'

FcchE / úllim¡ rclurlizsción:
23lSept/2005

},NVASI]S I)EL LI'I'()R,l.I, S.A.
f m presa:

Auto1e3:
Gina Sarango
Slalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_barniza I

Descripción:
Reporte Control de Producción Litográlica - lnicio de

Línea
Descripción de Campos

Descripción Origen dcl CampoNombre dc ()rigcn
Zonal. Parámetro que establece
la temp€ratura d€l homo

mp_temper.tmp_zona It- tmp zona I

tmp zona4 Zona4. I'arámetrc¡ quc cstablcce
la tenrperatura del homo

mp_lemper.tmp_zona4

rtn_cod igo Codigo de la Tinta utiliinda en
cl proceso de bamizado

nrp_regt inta.rtn_codi go-.11

l5 rtn color Color de la tinta utiliz¡da en la
litografia de la lámina

mp_regtinla.rtn color

-i6 tmp_zona: Zona2. Parámetro que establece
la temperatura dcl horno

n)p tcfnPcr.tnlP zonal

tmp_zona5 Zona5. Parámelro que establece
la temperatura del horno

mp_temp€r.tmp zona5

lti lmp_zona3 Zona3. Parámetro que establece
la temperatura del horno

mp temper.tmp_zona3

l9 tmp_zonaó Zona6. Parámetro que establece
la tenrperalura del horno

nrp te n)pcr.tmp zona6

l0 tmp prcheat Preheat.
establcce
horno

Parámetro
la temperatura

que
dcl

mp tenrprlr.t rp prehcat

.ll. rdl rsvini Rescrva de inicio del nrdillo rnp rtxlillo.rdl rsr ini

{: rtn kikrs Kilos de tinta utilizados en la
litografia de la lánrina

mp_regt intas.rtn_ki los

41. bnz_klg.barn iz Kilos de barniz- utili;¿ados en el
proceso de bamizado

mp_barnizado
bnz klgbamiz

44. bnz_klgsolv Kilos de solvente utilizados en
e I proceso de bami¡¿ado

mp_bamizado
bnz klgsolv

.15 bnz klPmek

.16. rdl numero Número dcl rodillo mp rodillo-rdl nume r<r

47. bnz totlam 'l'otal de laminas barniz¿d¿s mp bam izlado.bnz. totlam
.18. bnz totb¡t Número total de bultos

barnizados en el proceso
nrp_bam i;zado.bnz_totblt

l9 rdl rsr lin Reserva de término o final del
rod illo

rnp r«Jillo.rdl-rsvfin

^t.
50. rbl bulto Número del bulto bamiz¿do mp regbulto.rbl bultÑ ,'

()hsenación:

I

utx ( )\I Caphulo l0 - Página 36 ESPOL

I

I

I

lKilos del solvente mek lmp bamizado.

lutilizados en la limpieza de la lbnz klgmek
I lÍnea de bamizado I



Munual de Diseño Conl¡ol de Inventarios Materia Prima Produckts en P¡oce¡o

¡TÓPUT,O COTTROL DE INVEHTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pásin¡ 5/5

F.chr / dbc[o:
?3t§r,püAOS

Fechr / ólt¡m¡ rctu¡lh¡cióu:
23ls€pt/2005

Autores:
Gina Sarango
Sralin Zavalaf NVASES DEL LITORAL S.A.

Nombre Físico:
rpt bamiza I

Descripción:
Reporte Control de Producción Litognifica - Inicio de

[-ínea
Descripción de Campos

\o. Nombre de ()rigrn Descripción Origcn del Campo
Cantidad de l¡írninas
disponibles del bulto al inicio
de la línea en el control de
producción y defectos
litográfica

mp_regbulto.rbl_cntlam

5l vld_supervisor Nombre del Supervisor de la
línea de bamizado

vld supcn'isor

5l vldjefeseccion Nombre del Jefe de Sccción de

la línea dc bami¡¿ado

vldjcf'cseccion

5'1. bnz-operador Nombre del operador que

registra Ios bultos bamizados
mp_bamiz:do
bnz operador

()bscn acirin:

EI)CoIlI Copítulo l0 - Ptigina 3 ,' t sP()t-

t

Empresa:

I

51. I rbl cntlam



lllunuul de Diseño Controt de lnventütios Müteria Primu ¡' Produclos en Proceso

IO.Is.REPORTE CONTROL DE PRODUCCIÓN LITOGRÁFICA -
FIN LiNEA

MÓDULo coNTRoL DE ¡NVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pásin¡ l/3

Fech¡ / dbcño:
23lSe9ü2005

F€ch¡ / última ¡ctü¡lización:
2llsept/20O5

[. m ¡rrrsa:
T]NVASES DT]L LITORAI, S.A.

Auto1e3:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_bami1-a2

Descripción:
Reporle Control de Producción Lirográfica - Fin de Línea

Diseño de Reportes

,la¡,.,.',.,'.': e,/¡/lt

D¡¡ Da l¡¡¡¡r: tt, et9ttt99
Ear. úl

Yrt¡: tr rll¡ ..:
ftrr¡ !¡EM¡o..: t9li¡J@

f,rf¡: t !¡.! ro¡E¡! [ olltcn! r{ú [rñr r¡ m¡Do Dl¡ nra¡! l t c¡$ crl¡¡¡¡o I rrna¡!¡o rrr DrI¡Il¡Do E

15! lúEr¡rr 6¡¡!¡/r¡rrrñt r,

It

t0
u

Frtcuencia de uso: Cada vez que sc reBistren t(üás las tr¿nsacciones que intervienen en el
proceso dc las Líneas de Bamii¿ado. Control de Prrüucción Litográfica - Fin de l.ínea dc-"]

IJamizadrr.
()hsen'ación:

E¡)('()M Cupítulo l0 - Página -llt usP( ) t.
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Manual úe Dbeño Control de Invenlaños Male a Ptima ¡' Produckts en P¡oceso

MÓDULo coNTRoL DE INVENTAR.IOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pásin¡ 2/3

Fcch¡ / dirello:
nl§Éprnms

Fcch¡ / úhim¡ rctu¡lk¡ción:
23lS€pU2005

Empresa:
T]\\'.\ST,S I)EL LI'IoRAL S.A.

Aulores:
(iina Sarangtr
Stalin Zar ala

Nombre Físico:
rpl_bam iza2

Descripción:
Reporte Control de Producción Litográlica - l- in de l.ínea

Descripción de Crmpoa
Nr¡. Nombre de Origcn I)escripción ()rigen del Canrpo

I PilgCll() Número de página del repone pagcDo

toda_v Fecha de emisión del reporte.
Fecha del sistema

today'

vld usr I rsuario dcl siste-rna vgd usr
.l hnz ll'cha Fecha en que se realizó el

proceso de bamizado
rnp bamizado.bnz f'echa

5 bnz._codart Código del aticLrlo. Código del
producto terminado

mp_bam izado. bnz_codarl

6 bn¿ linca Línea de producción en que se

rcalizó el proceso de bamizado
mp_bamizado.bnz_linea

1 bnz_etptf's ldentificador que especifica si

la hojalata ba¡¡izzda es

ETP=Electrolirica o
'l FS=Cromada

mp barnizrdo.bnz ctpllis

li bnz tumo 'l'umo de trabajo del operador
que registra los bultos
bamizados

mp_bamizado.bnz_tumo

() bnz_numproc Secuencial de la transacción o
proceso de bamizado

mp_bami:zado
bnz numproc

t0 bnz. operador Nombre del operador que

registra los bultos bamizados
mp_barnizado.
bnz. opr;rador

ll bnz_espesor
bnz_ancho
bnz_largo

lispesor de la lámina barni¡ada
Ancho de la lámina hamiz¡da
l.ar-qo de la lámina bamiz¡da

mp_barnizado.
bnz_espesor
mp_barnizado.bnz_ancho
mp bamizado.bnz largo

hnz nurnpasc Número de pasadas dcl bamiz
en la lámina. Ej.: ler. 2do o 3er
pase.

mp_bamizado
bnz_numpase

tl hnz tratanrienlo Tratamiento o tipo de
bami:ado. Ej, H=homeado,
l=barniz¿do lnterior.
E=bamizado Exterior.
R=rebamizado, I=impreso

mp_bamizado.
bnz tratamiento

bnz_codmtp Código del bamiz dcl
proveedor. Código altcmo del
bamiz dentro de la empresa.

mp.bamizado
bnz codnrtp

( )hsen acirin:

{ )t

EI)('{)]!I Cupírulo l0 - Página 39 ESPOL .¡ iliirs
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,llanuul de Diseño Cont¡ol de Inventurkts Materia Primu y Produclos ¿n Proceso

MÓDUIO coNTRoL DE INVENTARToS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Páeins 3/3

Fechr / dbclto:
2 3/Sept/2005

Fech¡ / últim¡ ¡cturliz, ción:
2 3/Sept/2005

Em prtxa:
t.\\'.{sES I)t_L LT IORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nomtrre Físico:
rpt_bam izá2

Ilesc ri pción :
Reporte Control de Produccitln Litográfica - F in de Linea

Descripción de Campos
\o. Nombre de ()rigen I)cscripcirin ()rigen dcl ('ampo

1 .1. tlcf nurncr,.r Número del defecto que
pres€nta el bulto. Ej.: 3=Ojo de
pez, 7:l lollin, etc

mp def'ectos.def' numero

15. rbl hulto Número del bulto bamii¿ado mp regbulto.rbl bulto
16. rbl cntlanr Cantidad dc láminas

disponibles del bulto al inicio
de la linea en el control de
producción y defectos
litográfica

mp regbulto.rbl cntlam

17. vld novedad lndica si existe o no defectos en
las láminas bamizadas.

/ = No hay novedad
| = Existe el def'ecto con
número espccilicado en la
columna marcada

lli cnl rct Número total
retenidos cn el
barniz¡tio

de bultos
proceso de

Acumulador del total de
bultos rctenidos

lq bnr krblr Número total de bultos
barnizados en el prceso

nrp barnizado.bnz_totblt

l0 def_descrip Descripción del delbcto que
pres€nta la lámina

mp_det'ectos.det' dcscrip

2t bnz_operador Nombre del operador que
registra los bultos bamizados

mp_bamizado
bnz_operador
v ldj e fe sec c ionv ld,jc l'esccc ion Nombrc del Jefe de Sección de

la línea de bamizadtr
:..i vld_supen imr Nombre dcl Supen'isor de la

línea de bamizado
vld_supen'isor

Obscnacitin:

EI)C()llt Capítulo l0 - Ptigina 1l) f SP()I,
.,.j ¡¡^S
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,lf anuul tl¿ Diseño Control de Inventa¡ios Moteria Prima y Ptoductos en Ptoceso

IO.I9.REPORTE CONTROL DE PROCESO Y PRODUCCIÓN
CIZALLA - 2 PIEZAS

MODULo CONTROL DE TNYENTARIO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Página t/3

Fechr / dbcño:
23lscpt/2005

Fcchr / l¡ltimr rctu¡tizaci¡to:
B/*el/?.0A5

[, m ¡rresa:
EI{VASf]S DT]L LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_cizalla04

Descripción:
Reporte Control de Proceso y Producción Cizalla - Z

Piezas

Diseño de ReDortes

liD.¡¡ !1@{, !-r. ,!.r c.r..tr¡s Y.ró r.¡¡. c.ú-E D.*. ¡¡t. ¡I

x a/./trt x(¡lt ¡fllr t9-9t B 99t t.'9 t t t E t tl9 999t

Frecuencia de uso: Cada vez quc se registren todas las transacciones que intervienen en el
proceso de las Lineas de Cizalla. Control de Proceso y Producción Ciz¿lla - 2 Pie¡ras.

Obse n'ación:

EDC()tlt Capítukt l0 - Ptigina I I ESPOI,
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Munuut e Diseño Cont¡ol de lnventa¡ios Maleria Prima t' Produck¡s en Proceso

MÓDULO CONTROL DE TIWENTARTOS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

PÁgina 2/J

Fcchr / dbeño:
2 3/Sept/2005

Fochs / últiD¡ ¡ctmliz¡citto:
23lsept/z005

limpresa:
Aulor§:

(i ina Sarango
Stal¡n Za! ala

Nombre Físico:
rpt_cizzlla04

Descripción:
Reporte Control de Proceso y Producción Cizalla - 2

Piezas
Descripción de Campos

\o. Nombre r.lc Origrn Dcsrripción 0rigen del Campo
mp linea.lin_descripI vld c i:ralla Descripción de la línea de

cizalla
l P¿{cll() Número dc página dcl rcponr.' pagcno

t()da\ F'echa de emisión del repxrrte

Fecha del sistema
toda¡-

vld usr Usuario del sistema vgd usr
) def_descrip Descripción del defecto que

presenta el bulto. Ej.: Ojo de
pez. I lollín. ctc

mp_defectos.def descrip

6 prc_turn() Turno de trabajo
I =Mañana- 2=Noche

L.i mp_procesocizalla
pxc turno

1 pxc_t'echa techa en que se realiza el
proceso de la linea ciz¡lla

mp_procesocizalla.
pxc lbcha

It pxc_operador Operador que registra el
proceso de la linea cizalla

mp3rocesocizalla
pxc operador

I pxc_buho Número del bulto que se

procesa
mp procesrrcizalla.
pxc bulto

10. eph . espesor I:spesor de la hojalata en mn. nrp esphojalata.
eph espesor

lt. eph_ti¡rlata Tip., de la hojalata. ti,
E'l'P=hojalata electrolítica,
TFS=hojalata cromada

mp esphojalata
eph_tipolata

I] pxc_cnllant Cantidad de
disponibles del bulto

Iánrinas mp_procesmizalla.
pxc cntlam

l_l p\c prcsron Presión psi:presitin de aire
( unidad dc medida )

mp pro,cesocizalla
pxc presion

t.l r ld_parlprd Valor del parámetro por líneas
de pro'ducción

mp_defparlprd.dpl_valor

I5. r ld bucnas Fórmula que obtiene el número
de láminas bucnas del total de
blanks malos y el total de
blanks lámina registrados en el
proceso

Fórmula entre los campos
mp procestxizalla.
pxc_blankmalo
mp_procesoci:zalla.
pxc blanklamina

()hsen'ación:

EDCO}I Capitulo l0 - Ptigina 12 []sP( )l_

f,NVASf,S DEL LITORAL S.A.
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Cont¡ol de Inventa¡üx Materia Prima PtÜductÚs en Pn)ceso

MÓDULo coNTRoL DE INVENTAR,IOS
MATERIA PRI}IA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Páein¡ 3/3

Fech¡ / diseño:
23lSept/2005

Fcch¡ / últim¡ .cturlk¡ciil¡:
23ls€pt2005

limpresa:
ENVASI S DEL LITOR{L S.A.

Autores:
(i ina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt cizalla0-l

Descripción:
Reporte Control de Proceso y Producción Cizalla - 2

Piezas

Descrimión de Campos
No. I,,iom brc dc ( )rigen l)cscripción Origen del Campo

Fórmula entre los campos
mp¡roccsocizalla.
pxc_blanktotal
mp_procescrcizalla.
pxc_blankmalo /
mpjrocesocizalla.
pxc blanklamina

l(r vld malas Fórmula que obtiene el número
de láminas malas del total de
blanks y el total de blanks
malos entre el total de blank
lámina registrados en el prrrceso

t'l pxc_obscn'acion Observación que se presenta en
el proceso de la línea ci;¡alla

mp_procestrciz:lla
pxc observacion

( )hscn.ación:
)t
\§
)t..,7

EIXTONt Capítulo l0 - PáEina 4J ESI'()t,
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Munual d¿ Dis¿ño Cont¡ol de Inventarios Materia Prima y P¡oduclos en Prot:eso

IO.2O.REPORTE CONTROL DE PROCESO Y PRODUCCIÓN
CIZALLA - 3 PIEZAS

MÓDULO COÑTROL DE ¡NVENTARIOS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN 1.0

Págin¡ U2

F€cbs / db€io:
23lseü.r2005

Fcchr / úlllllr ¡cto¡llzrcilin:
23/*pt12005

l,nr prt'sa:
Autores:

Gina Sarango
Stalin TavalaENVASES DT]L LITORAL S.A.

Nombre Fisico:
rpt_c iza I la0 3

Descripción:
Reporte Control de Prcrceso y Producción Cizalla - 3

Piezas

Diseño de Reportes

, tr-¡r T0..1 u-¡t
lo¡ lór l¡-¡r ¡er-I¡lo'

r{r!r ¡ , t,,9' ,r9 tt» 9rnt ,4t t 9r,, ,9,v,

Frecuencia de uso: Cada vez que se registrcn todas las transacciones que intervienen en el
proceso de las [,íncas de Cizalla. Control de Pro,ceso y Producción Ciz-alla - 3 Piezas.
()bsc n ¡ción:

n l)co\I Culrítul| I l) - Púginu 11 t.sl,()1.

I
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,Vanuul le Diseño Cont¡ol de Invents¡ios Msteria P¡ima v P¡oductos en P¡oceso

MÓDUU) CONTROL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCEs'O
VERSIÓN I -O

Pásina 2/2

Fcch¡ / d¡r€[o:
2 3/Sepr/2005

Fechs / últim¡ rctu¡li"rc¡óo:
23lSeptl2005

l-m presa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Fisico:
rpt cizalla03

Descripción de Campos
No. Nombre de Origcn Dcscripción Oriqen dcl Crmpo

vld c izalla Descripción de la línea cizalla mp linea.lin descrip
pa!¡cno Número dc página del reporte pageno

todav Ijecha de emisión del reporte
Fecha del sistema

t(}day

.l vld usr [ ]suario del sistema lgd usr
\ p\c turno Turno de trabajo.

l:Mañana, 2:Nochc
r.i, mp procesocizalla

pxc lurno
6 pxc_fecha Fecha en que se realiza el

proceso de la linea cizalla
mp_procesocizalla
pxc lecha

pxc operador Operador que rcgislra el
proceso de la línea cizalla

mp procescrcizalla
pxc operador

IJ prc bulto Número del bulto que se
procesa

mpjrocesocizalla
pxc bulto

9 pxc codarl Código del artículo o producto
terminado

mp procesocizalla
pxc codart

t0 blt cnt l¡¡¡r Cantidad de láminas del bulttr
que se procesa

rnp bultos.blt cntlam

ll pxc_cntlam Cantidad de
disponibles del bulto

lárninas mp procesocizalla.
pxc cntlam

t2 pxc_blanklamina Número de blanks dc la lámina mp_procesocizalla.
pxc blanklamina

tl pxc_blanktotal Número total de blanks mp_procesocizalla.
pxc blanktotal

I .1. lld buenas Fórmula que obtiene el número
de láminas buenas del total de
blanks y el total de blanks
malos registrados en el proceso

F'órmula entre los campos
mplrocesocizalla.
pxc blanktotal
mp procesocizalla.
pxc blankmalo

15. prc blankmalo

pxc_blankotrouso

Número dc' blanks malos mp prcesuriiralla.
pxc blankmalo

16. Se re8,istra blank otro uso
cuando la medida de la tira o
blank es diferente al resto. Se

usa para hacer un envase de
medida diferente

mpjrocesoci;ralla.
pxc_blankotrouso

l7 pxc obsenacion Observ'ación que se presenta en
el proceso de la línea cizalla

mpjrocesocizalla
pxc_observacion

Obsen acir'rn:

EDCO}T Capitulo l0 - Página 15 t.sPoL

Descripción:
Repone Control de Proceso y Producción Ciz¿lla - l
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,llunuul tl¿ Diseño Control de Ineenla¡ios Maleria P¡ima y Produckts en Proceso

IO.2T.REPORTE CONTROL Df, PROCESO Y PRODUCCIÓN
L|NEA - 2 PIEZAS

MÓDUI.O COI{TROL DE INVENTARTO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I -O

Página l/3

Fech¡ / dbello:
23lsepl2005

Fech¡ / últin¡ sctu¡llz¡cilln:
23lsept/zoo5

Emprese:
1]NVASES I)EL LI'TOlLAI, S.A.

A utores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpl_linprd

Descripción:
Reporte Control de Proceso y Producción Línea - I Pieias

Diseño de Reportes

b l¡:. l:'ll' f'.']l .ur:d t.lr.a aÉr. 11!ú ñ:d, 9¿ddo

r ra,¡rrñ f¡r$ x(rt ,r'9 xrr!) r.re t a t I t

Frecuencia de uso: Cada vez que sc registren todas las transacciones que inlen'ienen en el
proceso de las Líneas dc Producción. Control de Proceso y Producción Línea - 2 Piez¿s-
()hsenacir'rn:

ID('O]t Ccpítulo l0 - Página 1ó ESPO I,



Cont¡ol de Invenla¡ios Mate¡ia Prima ¡- Productos en Proceso

MÓDUT.0 CoNTRoL DE INVENTARTOS
MATERJA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PR.OCESO
VERSIÓN I.O

Págins 2/3

Fcche / dirc0o:
23lsept¿005

Fectr / últln¡ rcturlhrclón:
23l§€pt/2005

Emprcsa:
EI\VASES Df,L LITORAL S.A.

Autorcs:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpl_linprd

Descripción:
Reporte Control de Proceso y Producción Linea - 2 Piezas

Descripción de Campos
No. Nombre de Origen Descripción Origen del ('am po

I vld seccion Descripción de la sección de la
planta

mp_seccion.sec_descrip

rld linea Descripción de la linea de
producción

mp_linea.lin_descrip

', pageno Número de página del reporte pageno

l today Fecha de emisión del repone.
Fecha del sistema

toda)'

5 vld usr [Jsuario del sistema vgd usr
6 def descrip Descripción del defecto que

presenh la lámina
mp_defectos,def descrip

'7 pxl_tumo Tumo de trabajo.
| -Mañana- 2=Noche

mp_procesolinea.
pxl lumo

l{ pxl_f'echa Fecha en que se realiza el
proceso de línea de producción

mpjrocesolinea
pxl lecha

Operador que registra el
proceso de línea de producción

mpjroceso linea
pxl operador

10. pxl bulto Número del bulto que se

pfocesa
mp_procesolinea
pxl bulro

lt. pxl_cntlam Cantidad de
disponibles del bulto

lánr inas mp¡rrocesolinea
pxl cntlam

ll pxl_codarr Codigo del añículo o producto
terminado

mpjrocesolinea.
pxl codart

eph_espesor Esp,:sor de la hojalata en mm mp_esphojalata
eph espesor

l.l vld parlprd Valor del parámetro por líneas
de producción

mp_defparlprd.dpl valor

15. vld_primero Número del primer pallet ó
Número de cajas del bulto
registrado en el proceso

mpjalles.plt_numpallet
ó mpjrocesolinea.
pxl_cajas

l6 r ld ultimo Número del último pallet
registrado en el prtrceso de línea
de producción

mp_pallets.plt_numpal let

t7. vld cont Número total de pallets
registrados en el proceso de
linca de producción

Contador del total de
pallets registrados

I
,8

Itx ( )i\t Capítulo l0 - Página 17 ESP()1.

Manual de Diseño
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9. I pxl_operador

t3.
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Obsen'ación:



Munual úe Diseño C ntrol de Invenla os Motei P¡ima t'P¡otluck¡s en Pntc¿so

MÓDULO coNTRoL DE INVENTARToS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VER§IÓN I.O

Página 3/3

Fech¡ / diseto:
23tsfpt2.ñ5

FccbE / úllimr rctu¡liz¡ción:
23lSegtr}ús

Empresa:
ENVASES DEL L¡'I'ORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Descripción:
Reporle Control de Proceso y Producción Línea - 2 Pie¡as

Descripción de Campos
No. Nombre de Origrn I)cstripción Origtn tlcl ('ampo
18. vld undxpal Unidades por pallets ó

Unidades por caja del bulto del
proceso registrado

mp_pallets.plt_undxpal ó
mp-]rrocesolinea.
pxl undxcaja

t9. dsp_cntdesp Cantidad desperdicio de la
maleria prima

mp_desperdicio
dsp cntdesp

pxl_undmalas Unidades malas del proceso mp_¡:rocesolinea
pxl undmalas

21. vld retenido Número total de palles
relen¡dos en el proceso de linea
de producción

Contador del total de
pallets retenidos

()bsenacién:

u D( ()i!t Capitulo l0 - Página 18 ftsP()L

Nombre Físico:
rpt_lin prd

20.
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Conlrol de Inventa os Mate a Pim¿ Productos en P¡oceso

IO.22.REPORTE CONTROL PREP. Y AJUST.COMP.HERMET.
GOMA - LÍNEA PROD.3 PIEZAS

MÓDULo coNTRoL DE INVENTAR¡oS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pásina l/2

Fcche / discüo:
23lSept/2005

Fcth¡ / últim¡ rcturlizrciiin:
23lSepü2005

li m presa:
I]N\'ASES DEL LI'I'oRAL S.A,

Autores:
Gina Sarango
Stal¡n Zavala

Nombre Físico:
rpl_reg,goma

Descripción:
Repone Control de Preparación ¡' Ajuste del Compuesto

Ilermetizante Goma - l.inea Producción 3 Piezas

Diseño de Reportes

(qsb-Idtr.¿ tt r.ú.
DD. t!¡a !e rtÁ5 traed. :rro l.ian t1 ,.!.( É@ t!r.t

rtú) ¡t!) rlnt rt¡r) xilst tt,tt.t xta) c9,tl 99l-rE¡r x{ltj 9r.t9 Itt., 9r.9' xtn, r9'.t

Frecuencia de uso: Cada vez que se registre la goma dentro del prtrceso de l,íneas de
Producción. Control de Preparación y Ajuste del Compuesto Hennetizante Coma - Línea
Producción 3 Pieias.
Observ¡cií¡n:

EIX'OM Cupítulo I0 - Priginu |t) EsP()1.
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Munuul de Diseño (introl de lnvenlarios Matcriu Prima y P¡otluctos en Pntceso

Pígint 2l2MÓDULO CONTROL DE ¡NVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fcchi / db€[o:
2 3/Sept/20O5

Fechs / útim¡ ¡ctu¡liz¡cióo:
23/§f,oü2005

ENVASES DEL LITORAL S.A.
[, nr¡rrrsa:

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpl reqgorna

Descripción:
Repotc Control de Preparación y Ajuste del Compuesto

Hermetizante Goma - Línea Pr«lucción 3 Piez¿s

Descripción de Campos
No. Nombre de Origcn Dcscripcién Origen del Campo

I vld seccion [)escripcitin de la sección mp secc¡on.sec descrip
pagen() Número de página del reporte pagcno

todal rep()rteIrccha de emisión del
lccha del sistema

todar

l vld usr I Isuario del sistema vgd usr
5 rgm_operador Operador que registra el

proceso de engomado
mp_reggoma.
rgm operador

6 rld linca Descripción de la linea
producción que registra
prtxcso de engomado

de
cl

mp_linea.lin_descrip

1 vld engomadora Descripción de la linea
engomadora en que se realiza el
pr<rceso de producción

nrp linea.lin descrip

ll v ld_¡:rtdcsc Descripción del producto
terminado que se registra en cl
proceso de línea de producción

prl0l .des_art

rgnr_tipogoma Iipo de goma que especiñca la

marca. Ej: DAREX, etc
l0 vld stmk Stock en bodcga dc la materia

prima

mp reggoma.
rgm_tipoBoma
mp matenapnma
mtp stock

|l rgm,lote Número del lote de producción
del prol'eedor de la goma

mp reggoma.rgm_lote

rgm vrscoc V iscosidad de la gonta
ti. rgm_cantidad Cantidad dc goma utilizada en

el prtrceso de engomado
mp_rL'ggoma-
rgm cantidad

nlp reggoma. rgm_vrscü:

I ,1. rgm tipoaditivo Tipo de aditivo utili,ado en el
proceso de engomado

mp reggoma-
rgm tipoaditivo

l5 rgm_cntaditivo Cantidad de aditivo utiliz¡do en
el pr(xeso de engomado

mp,reggofna.
rgm cntaditivo

l(r rSnl prcsron Presión parañna en psi=Prcsión
de aire (unidad de medida)

t1 rgm_boquilla Presión no. de boquilla

nrp reggofna,
rgm_presion
mp rcgSoma.
rgnr boqu illa

I8. r ld honrtr I)cscripcitin dcl honro en quc sc

rcaliz¡ el proceso dc engt»nado
mp linea.lin__descrip

19. rgm tcnlphom() l cnlperalura del homo en 'C mP_re8goma.
rgm_temphomo §,

( )hse n acir'rn:

¿0
?
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Munual de Di¡eño Control de Invenlu¡ios Mate¡ia Prima y Producbs en Proceso

IO.23.REPORTE CONTROL
PRODUCCIÓN 2 PIEZAS

DE PALLETS LINEA

MÓDULo coNTRoL DE TNVENTARIO§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VER§IÓN I.O

Pásin¡ l/2

Fccb¡ / di!o[o:
23tsegt2005

Fechr / ólt¡m¡ ¡cau¡lL¡c¡ón:
xtsÉ4,n00s

f mpresa:
uNvAst.s l)LL LIl ()RAt. S.A.

A utores:
Gina Sarango
Stalin 7¿vala

Nombre Físico:
rpt_pallet

Descripción:
Reporle Control de Pallets - Línea Producción 2 Piezas

Diseño de Reportes

rúnor É rrlI,1:l rl]0r

i!o&o ¿t r¡ ¡a¡!.1 ró.trll.s &r. bililo t 6!ó Éqs

trull]¡¡rür9:II¡:rr.r)
f h ü"rt!,' rr¡5) tl,tt ¡d »:r! gtt,tt x tlx

ltllll I I I I ll
r¡Utl!¡¡,o¡ , I l.¡Lri irl¡l
r h ar,Jtrr xtll ,rrrl »:-:s ,99,9t r tl¡)

Frecuencia de uso: Cada vez que se registren los pallets dentro del prrrceso de Líneas de
Producción. Control de Pallets - l.ínea Producción 2 Pie¡as.
()bsen'ación:

ED(]OM Copítulo ll)- Prígino 5l fSP0L
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Munuul d¿ Disrtio Contrul le InventÜios Mute¡iu Primu +' Produtlos en Proceso

MÓDULO CONTROL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Púsi¡a 212

Fcch¡ / diseio:
2 3/Sept/2005

Fecbs / últim¡ ¡ctualizsc¡óo:
23 /Sept/2005

Enrpresa:
l_r-\'rst s Dl_L LI'I0RAL S..{.

Autorcs:
Gina Sarango
Stalin 7-avala

Nombre Físico:
rpt_pallet

Descripción:
Reporle Control de Pallets - Línea Producción 2 Piezas

Descrixiór de Campos
No. Nombrc de ()rigen Descripción Origen del Campo

vld seccion Descripción de la sección de la
planta

pageno Número de página del repoñe pagcno

', ttxlar Fecha de emisión del repoñe
Fecha del sistema

toda)

.l vld usr Llsuario del sistema vgd usr
5 vld_paletizador Número del paletizádor que

registra el pallet
mp_pallets.
plt ¡:aletizador

6 vld linea Descripción de la línea dr:
producción

nrp linea.lin descrip

1 prl_tumo Tumo de trabajo.
l=Mañana- 2=Ncrche

t:j: mp procesolinea.
pxl lumtr

plt_ l'echa [iccha cn
pallct

que se regislra el mp_pallets.plt f'echa

plt opcrador Operador que registra el pallet mp pallets.plt op€rador
l0 pxl bulto Número del bulto que se

procesa
mp procesolinea
pxl bulto

p\l_c«ia11 Código del arlículo o produclo
terminado

rnp prrccsolinea.
prl codart

t2 eph_espesor Lspesor de la ho.ialata en mm mp_esphojalata
eph espesor

B. eph_tipolata f ipo de la hojalata. Ej'
ETP=hojalata electrolítica.
TFS:hojalata cromada

t.l plt numpallet Número del pallet que se
procesa

mp_pallets.plt_numpallet

plt hora Hora en que se registra el pallet mp pallets.plt hora
mp_pal lets.plt_undxpall6 plt_undxpal Unidades por pallets que se

registran en el proceso de línea
de producción

I7 plt_estado Estado del pallet.
A=Activo. R=Retenido

Ej., mp_pal lets.plt_estado

Itt plt_motivo Motivo del registro del pallet en
el proceso de línea de
producción

mp_pal lets.plt_motivo

()bsen'ación:

I])(:Ot\t Í.sP()t.

I

mp_seccion.sec_descript.

I

9.

mp esphojalata.
cph tipolata

t5.

I
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tlÍunuul de Db¿ño Cont¡ol de lnventa .rs Male¡ia Primu y Productos en P¡oceso

t0.2,t.REPORTE IN(;RESO DE PRODUCCIOIi - l'LANTA

MÓDUl{) COI{TROL DE INVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Págin¡ lf¿

Fcchr / di¡cio:
23lsept/2005

F€cb¡ / últln. rctu¡liz¡cith:
23/S€pt/2005

Em prcsa:
ENVASES I)EL LIToRAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
032-1

Descripción:
Reporte lngreso de Producción - Planta

Diseño de Refrortes

¡.rr¡do: dó h¡/y1rl¡t

d,h¡,Yyr, .LIf,',Il i 99s9 r(301

fta!

ff
Frecuencia de uso: Cada vez que se registren los ingresos de producción de planta
()bsen¡ción:

i)

¡
!
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Munuul d¿ Diseño Control de Inve tarios Muteria Primt 1t Produclos en Proceso

MÓDULO CONTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PR¡MA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN 1.0

P6sirl2l2

Fcch¡ / direño:
2 3/Sept/2005

Fcchs / últin¡ rcau.lhrc¡óD:
23l§ept/2005

Empresa:
ENVASES DEL LI'T0RAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
0123

Descripción:
Reporte lngreso de Producción - Planla

Descripción de Campos
No. Nombre de Origen l)cscri pcirin ()rigen del Campo

I nufn nlov Número dc Movimiento del
lngrcso de Producción

mac03.num mor

1 pag(jno N úmero de página dcl reporte p¿lgeno

fec mol Fecha de Movimiento del
lngreso de Produccitin

mac03.fec mov

vld usr Usuario del sistema vgd usr
) fec lrlor I-echa de Movimiento del

lngreso de Producción
mac03.f¡c nlo\

6 cod clt Código del Cliente mac0].cod clt
7 dcsln Dcscripc itin del Clientc prv02.des prv
8 de tallc l]stado del ingreso

producción cuando
movimiento está anulado

de
cl

detalle

pft0l .cod_artcod a¡t Código del producto terminado
rcgistrado en el ingreso de
producción

10. sec añ Secuencia del producto
term¡nado registrado en el
ingreso de producción

pr10 I .s!'c _art

ll des art Descripción del producto
terminado registrado en el
ingreso de producc ión

prt0l.des art

ll cnt_ped Cantidad pedida del p(üucto
terminado registrado en el
ingreso de producción

mar03w.cnt_ped

tl ord prd Número de la
producción del
registrado en el
producción

Orden de
producto

ingreso de

mar03w.ord prd

1"1 retenido Estado del producto terminado
cuando se lo retiene para
revisión

retenidtr

t5. coun( + 
) Total de ítems registrados en el

ingreso de producción
Fórmula contador del
total de registros del
ingrcso de producción

l6 cn2 l'otal de cantidad pedida del
producto terminado registrado
en el ingreso de producción

Acumulador del
cntjed de la
mar03w.cnt_ped

camPo.
tablá

()bscnack'¡n:

Etx oM Capítulo l0 - Ptigina 51 ESPoL
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Munuul de Dis¿ño Conlrol de Inv¿ntüios Mulerio Prima y Produclos en Proceso

IO.25.REPORTE DE REQUISICIONES DE COMPRAS O BODEGA

MÓDULO CONTRoL DE TNVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PR,ODUCTOS EN

PROCESO
VERS]ÓN I.O

Págin¡ l/2

Fcch¡ / dir€lo:
23t§€ú¡2ñ5

Fcch. / óhln rctü¡liz¡cllr:
23|SL",.¡2W5

ENVASI.]S DEL LITORAT, S.A,

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Fisico:
02002

Descripción:
Reporte de Requisiciones de Compras ó Bodega

Diseño de Reportes

Z¡eú.r &¡ Lr br.r !.^ REQ. Coit. L ¡ó.999999

DfSCPIPCIO¡ D'I'ATEIAI

9,999,r99.99 EOOC(

I

+ t

TOT¡L: 99 REO¡sT¡OS

Frecuenci¡ de uso: Clada vez que requiera del reporte de Requisiciones de Con¡pras ó'
Bodega. l

()bscn ación:

,

E D('O}I Capítulo l0 - Ptigino 55
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Manuul de Diseño Control de Inventa¡ios Materia Prima y Produclos en P¡oceso

MÓDUT,0 CONTROL DE INVENTART0S
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN t.O

P6sina 212

Fcch¡ / tll¡cúo:
23lsept/2005

Fech¡ / úlllnr rctu¡lizrckl¡:
23lseD/,nms

Empresa:
f NVASES DEL LITORAL S.A.

Auto1e3:
Cina Sarangtr
Stalin Zavala

Nombre Fisico:
02002

Descripción:
Reporte de Requisiciones de Compras ó Bodega

Descripción de C¡mpos
No. }lombre de Origen Descripción ()rigen del (iampo

I det numreq de laNúmcro secuencial
requis ic ión

dct requi.dct nunrreq

1 pageno Número de página del repone
cab_requi.cab_f'ecreq

pagcno

vgd usr

.t cab_tbcreq que se registE¡ laFecha en
requisición

{ r ld r¡sr l.lsuario dcl sistcma
5 cab_sccreq Sección de planta que registra

la requisición.
cab rcqui.cab sccret¡

nombre Descrip.,ción de la sección de la
planta

mp seccion.sec_descrip

codigo Código del repuesto. materia
prima ó producto terminado
registrado en la requisición
según el caso.

bsr_arliculo.arl_codart ó
del_requi.det_codart ó
mp_maleriaprima.mtp_co
digo ó prtOl .cd_añ y
prtOl.sec an

tt dct cntat Cantidad o peso total de la
maleria prima registrada

det_requi.det_cntart

()
rr rcd ir.l¡ Llnidad de medida del repuesto.

materia prima o producto
terminado registrado en la
requisición según el caso.

bsr_medida.med alias ri
det requr.det unidad ó
mp materiaprima.
mtp_undmed ó
prt0 I .cod med

l0 dctal Descripción del repuesto ó
materia prima reg¡strada en la

requisición según el caso.

bsr a¡ticulo.art desart ó
det,requi.det_descri ¡rion
ó mp_materiaprima.
mtp descrip

ll det us() [Jso rcal de la materia prima det requi.det uso
ll SLJM(det_requi

det cntart)
Suma de la cantidad total de
materia prima registrada en la
requisición de materia prima.

Fórmula acumulador
SUM( ) del campo
det_cntart de la tabla
det requi.del cntarl

I ..] count( t ) Total de ítems registrados en la
requisición de materia prima

Ftirm u la
count(t)
registros

conlador
del total de

l.l cab usuario t.lsuario que registra la
requisición de materia prima.

cab rcqui.cab usuario

l5 cab aprohada Usuario que aprueba
requis¡c¡ón de materia prima

la cab_requ i. cab_aprobada

Obsen ación:
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Manuul de Diseño Cont¡ol de Invenla os Mole a Prima y Productos en Proceso

I0.26.REPORTE REQUISICIONES DE COMPRAS PENDIENTES

MÓDULO CONTROL DE II\TENTARTOS
MATER.IA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pásinr lf¿

Fcch¡ / diseüo:
23lsept/20O5

F€ch¡ / últimr ¡ctu¡liz¡ció¡:
23lsep¡¡2ms

li nr ¡rresa:
ENVASES DEL LITORAL S.A.

Au tores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre FÍsico:
01001

Descripción:
Reporte Requisiciones de Compras Pcndientes

Diseño de Reportes

Erculc¡c i¡r!¡l¡¡ (¡D¡¡ c¡n... ,o[c¡t¡rr! lcctú

Frccuencia de uso: Cada vez que se requiera del reporte de las Requisiciones de Compras
Pendientes.

0bsenación:

f:tx ( )\t Capítulo l0 - Páginu 57 T]SP()I,
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Mtnuul le Díseño

P{eios 212MÓDU¡.O CONTROL DE INVENTARTOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Fccbr / diseúo:
23t*pü2005

Fcch¡ / últiE¡ ¡cta¡l¡ackto:
ntsff,nms

T-\}'ASES DI]L LI-TOR.,\L S.A.
Empresa:

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Fisico:
0200:

Descripción:
Reporte Requisiciones de Compras Pendientes

Descripción de C¡mpos
No. Nombre de Origcn l)esc ripci<in Origen dcl Campo

I det_numreq Número secuencial
requisición
automáticamente.

de la
generado

det requi.det numreq

todal Fecha de emisión del reporte.
Fecha del sistema

today

cab_secreq Sección de planta que registra
la requisición.

cab_requi.cab_secreq

{ nombrc Descripción de la Sección de la
planta que registra la
requisición

mp_seccion.sec,descrip

det numreq Número secuencial
requisición
automát¡camente.

de la
generado

det_rcqui.det numrcq

6 cab_lecreq que se registra laFecha en

requisición
cab_requi.cab_fecreq

1 det codart Código de la materia prima. det requi.det codart
art_desat ó
det_descripcion

Descripción del repuesto ó
Descripción de la materia prima
registrada en la requisición

bsr_articulo.art_desart ó
det requi,det descripcion

9 med alias ó det unidad Unidad de medida de la materia
prima ó Unidad de medida
registrada en la requisición.

bsr_medidad.med_alias ó
det_requi.det_unidad

l0 det cntart Cantidad o peso lotal de Ia

materia prima registrada en ¡a

requisrción.

det_requi.det_cntart

I t. cab usuario registra laUsuario que

requisición.
cab requi.cab usuaricr

I nonrbre Descripción de la sección de la
planta que registr¿ la
requisic ión

mp scccion.sec descrip

¡,i dct us() Uso rcal de la materia prima
para la cual se la trajo.

dct-requi.det uso

t4 c()unt(* ) l'otal de ítems emitidos
compras pendientes

por Fórmula contador
total de registros
compras pendientes

del
por

¡

()bse n'acirin:

81r1.
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Manual de Dbeño Control de Inventa os Mutetia Prima y Pruducbs en Proceso

r0.27.REPORTE REQU|SICTONES DE COMPRAS REALTZADAS

MÓDULO CONTR0L DE TNVENTARIo§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págin¡ l/¿

F.ch¡ / dbcúo:
23tsÉ{,noos

Fccbi / últltr¡r ¡ctu¡lizrc¡óo:
?3Ef{/tr2OOS

Ent prcsa:
uN\"\sus t)Hl_ l_IT()R.{L s.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin i{¿vala

Nombre ['isico:
02002

Descripcién:
Reporte Requisiciones de Compras Realizadas

Diseño de Repoles

!!r§, ó.I LLerór ! ¡

"Tl1:,....Ii. :::i D¿'C¡'III!' i¡IE¡¡¡ cr¡.,.

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que se requiera del reporte de las Requisiciones de Compras
Realii¿adas.
()bsen ación:

ulx olr Capítulo l0 - Ptiginu 59
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Munual de Diseño Control .le Inventa¡ios Materia Prima y P¡o¿luckts en Pntceso

MÓDULo CoNTR,0L DE INVENTAR¡OS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERS¡ÓN 1.0

Plsing lD

Fcch¡ / diseño:
23lsept/z005

Fcch¡ / últ¡m¡ rcturlizecitl¡:
23ts(f[n00s

Em presa:
T]NVASES DEL LITORAL S.A.

A utores:
Gina Sarango
Stalin 7¡vala

Nombre Físico:
02002

Descripción:
Reporte Requisiciones de Compras Realiadas

Descripción de Campos
No. Nombrc de Origen Desc ri pció n Origen de I Campo

del numreq

todal Fecha de emisión del reporte.
Fecha del sistema

toda),

, cab_secreq Sección de planta que registra
la requisición.

cab_requi.cab_secreq

{ nonlhre Descripción de la Sección de la
planta que registra Ia

requisición.

mp_seccion.sec_descrip

l det numrcq Número secuencial
requisición
automáticamente.

de la
generado

dct_requi.del numreq

ó cab_f'ecreq Fecha en

requisición
que se registra la cab requi.cab fecreq

7 d!'t codart Códieo dc la materia prima det requi.det codart
art_desart ó
det_descripcion

Descripción del repuesto ó
Descripción de la materia prima
registrada en la requisición

bsr_aniculo.an desan ó
det r¡:qu¡.det descrip,cion

9 med alias ó dct unidad Unidad de medida del repuesto
ó tinidad de medida de la
materia prima registrada en la
requisición.

bsr medidad.med alias ó
det_requi.det unidad

l0 del cntart Cantidad o peso total de la
materia prima registrada en la
req u is ic ión.

det rcqui.det_cntart

tl nombrc Descripción dc la sección de la
planta que registra la
requisición

mp scccion.scc descrip

det ordcom Número de la orden de Compra
de la rnateria prima-

det_requi.det_ordcom

t3. det_ingbod Número del ingreso a bodega
de la materia prima.

det_requi.det_ingbod

14. count(r) 'l'otal de ítems emitidos
compras realiiadas

por Fórmula contador
total de registr0s
compras realizadas

del
pof

a

¡

E DCoNI T,SP()L

I

Número secuencial
requisición
automát¡camente.

de la I det requi.det numreq
generado I 

-t.

I

8.

I

Obsenación:
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Con¡nl de Inventarios Male¡ia Prima I Produclos en P¡oceso

IO.28.REPORTE DE SALDOS MENSUALES DE MATERIAS
PRIMAS

MÓDUI,o CONTRoL DE TNVENTAToS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VEFSIÓN I.O

Página UJ

Fechr / disr[o:
23lseptl2005

Fcchr / últim¡ ¡clu¡lh¡citlo:
23lsepl/2005

Empresa:
t,\\.¡IStr]S DT]L LITORAL S.A.

Autores:
Cina Sarango
Stalin 7ávala

Nombre Fisico:
rpt_sldmcs

Descripción:
Reporte de Saldos Mensuales de Materias Primas

Diseño de Reportes

IIVEIT¡¡O DI UTAI¡ ru.l¡

a0PT¡!0 ¡,t ú tb¡ tryr

9_99999999t 9.999,999,t9 b dd/Ít

J ltrl
Tqf¡l ¡lc!, C¡Oo: ,9 q.9r9, tti. r,

t,,'t te999 r,919,99t.9, - ó¡t/rirtitlt
TgT¡i RZGs, ZT'TT : 999

Frecuencis de uso: Cada vez que se requiera del reporte de Saldos Mensuales de las Materias
Primas
()bsen'ación:

E DC()}I Capítulo l0 - Página ól ESPOL
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Monual d¿ Dir¿ño Conl¡ol ¿le Invenla os Maleña P rno ! Ptoducbs en Pruceso

MÓDULO CONTRoL DE T¡IVENTARIo§
MATERT^ PRIMA Y PRODUCTOS EN

PR(rcESO
VERSIÓN I.O

Págin¡ 2/3

Fecha / dise6o:
23l§f,ott2005

Fech¡ / úhimr rcturliz¡cill¡:
23 /Sept/2005

[lmpresa:
ENVASIS DEL LITORAL S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_sldmes

Descripción:
Rcporte de Saldos Mensuales de Materias Primas

Descrimión de Cam pos

No. Nonrbre rle Origen I)escripción Orige n del ( ampo
I r ld conceplo Descripción del tipo de reporte

que se emite: Producto
Terminado. Materia Prima o
Repuestos

vld_concepto

pagcno Númcro de página del repone Pageno
toda.v.' Fecha de emisión del repoñe

Fecha dcl sistema
today

.l tlÍnc Hora de emisión dcl
Hora dcl sistema

refx)rtc ltme

5 r ld usr Llsuario del sislema vgd usr
6 num_dia_mes(vld_mes,

vld anio)
Número del día del mes al quc
se corta cl rcporte de saldos de
materias primas

Función que reloma el
nümero del dia de un mes
y año específico.

7 nombre mes( vld mes) Nombre del mes al que se corta
el reporte de saldos de materias
primas

F'unción que
nombre de
especíllco.

reloma el
un mes

ll r ld anitr Año al que s€ corla el repone
de saldos de materias primas

vld anio

9 vgd_codbdg Codigo de la bodega según el
tipo dc reporte que se emite

bdgOl.cod bdg

MgOl .des bdgl0 vgd nombdg Nombre de la bodega según el
tipo de reporte que se emite

grp _codigo Codigo del grupo de la materia
prima.

mp_grupo.grp_codigo

lt. grp descrip Descripción del grupo de la
materia prima

mp_grupo.grp_descrip

¡i vld codigo Código de la materia prima nrp matenapnma.
rntp codigo

I .1. mtp_descrip Descripción de la materia prima mp_mater¡aprrma
mtp descrip

t5 vld stock Surna y Resta el peso de la
materia prima registrado en el
movimiento de ingreso y' egreso

Fórmula que obtiene el
saldo de la materia prima
del campo
mp detmol -dml peso

()bsen ación:
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MÓDUI{) CONTR.OL DE INVENTARIOS
M^TERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCE§O
VERSIÓN I.O

Pásin¡ 3/3

Fcchr / dbcóo:
23r§epr¡2005

Fccir / últtn¡ ¡ctugliz¡cló¡:
Btwn005

E m p resa:
Autores:

Cina Sarango
Stalin Zavalaf,NVASES DEL LITORAL S.A.

Nombre Físico:
rpt_sldmes

Descripción:
Repone de Saldos Mensuales de Materias Primas

Dcscripción de Campos
No. Nombre de Oriqen Descripcién Origen del Campo
16. vld cstund f órmula que obtiene el

costo unitario de la

materia prima del
rcsultado de los campos:
vld csnot / vld stock
Fórmula que obtiene el
coslo total de la materia
prima del campo
mp detmov.dmv csnol

17. vld csttot Suma y Resta el costo total de
la materia prima registrado en
el movimiento de ingreso 1'

eS,reso

18. f'u lt_ing techa del último movimienlo
de ingreso de materia prima
registrado

mp_detmov.dmv_lecmol

Fórmula contador
lotal de registros
saldos mensuales

del
de

l9 count(') Total de ítems emitidos en el
reporte de saldos mensuales

:0. rkl ac I Acumulador dcl total del slock
emitido en el reporte de saldos
mensuales

Acumulador del stock de
materia prima del campo
vld stock

]I vld ac ? Acumulador del coslo tot¿l
emitido en el rcporte de saldos
mensuales

Acumulador del coslo
total de materia prima del
campo vld csllot

count(t) Total general de items emitidos
en el repone de saldos
mensuales

Fórmula contador general
del total de registros de
saldos mcnsuales

2i vld ac J Acumulador general del total
del stock emitido en el reporte
de saldos mensuales

Acumulador del stock de
materia prima del campo
vld ac I

Acumulador general del costo
total emitido en el repole de
saldos mensuales

Acumulador del coslo
total de materia prima del
campo vld ac 2

{
c.
f,.

Obsenación:

)I
'-t
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Costo unitario de la materia
prima que se obtiene del
resultado: costo total / stock

I

24. I vld_ac_4

,!
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TO.29.REPORTE DE KARDEX MENSUAL DE MATERIAS
PRIMAS

MóDULo coNTRoL DE INVENTARToS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTO§ EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Págin¡ l/3

Fcch¡ / dbcio:
23lse$r2005

Fcchr / illt¡r¡ ¡cau¡ltrrción:
?3lsefrnoos

f m presa:
}]NVASES DI]L L¡'I'ORAL S.A.

Nombre Físico:
rpt karmcs

Descripción:
Reporte de Kardex Mensual de Materias Primas

Diseño de Reportes

I¡:a: h ó-c,lyyyy ¡¡:ú:rr CamrDo l: dó ttl¡¡10 yyyt

¡!JE410 ¡!¡.¡

Jtlil tt
I T!n¡¡! : Xll5l Xl50|
IErlo !!1.r.l

E óólft t Xttol 999999 Xt50)

,!¡t3uta¡ ella¡¡L'!

Frecuenci¡ de uso: Cada vez que se requiera del reporte del Kardex Mensual de Materias
Primas
()bse n ¡cir'rn:

E DCOllt Capítukt I l) - Ptigina 61 ESP()t.
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A uto res:
Gina Sarango
Stalin Zavala
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Munuul de Diseño Conl¡ol de Invenlarios Maleiu P ña P¡oduclos en Pntccst¡

r,rÓÚÚuo ÓonrRoL DE TNVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Página 2/3

Fccb¡ / d¡seño:
23lSepLQWs

Fccb. / últ¡E¡ ¡ctu¡liz¡clótr:
23tsÉún005

ENVASES DEL LITORAL S.A.

Autor§:
Gina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_kanncs

Descripción:
Reporte de Kardex Mensual de Materias Primas

Descripción de Campos
No. Nomhre de Origen Descripción 0rigen del C¡mpo

I r Id ct»rccpttr Descripción del tipo de repone
que se emite: Producto
Terminado, Materia Prima o
R€puestos

vld_conceplo

pagen() Número de página del reporte PAgen(,
today Fecha de emisión del reporte

Fecha del sistema
«rday

.,1 I ll]tc Hora de emisión del reporte
Hora del sistema

tlnlc

) num-dia_mes(vld_mes,
vld anio)

Número del día del mes al que

se corla el reporte de kardex de

materias primas

Función que retoma el
número del dia dc un mes
y año especifico.

nombre_mes(vld_mes) Nombre del mes al que se coña
el reporte de kardex de ma¡erias
primas

Función que

nombre de
específico.

retoma el
un mes

7 r ld ¿rn io Año al que se corta el reporte
de kardex de materias primas

l ld anitr

8 vld usr llsuario del sistema lgd usr
9 grp_codigo Codigo del grupo de la materia

prima.
mp grupo.grp_codigo

l0 grp descrip [)cscripción del grupo de la
materia prima

mp_gru¡r.grp descrip

nrtp,codigo Código de la materia prima mp matenapflma.
mtp codigo

tl nrtp descrip Descripción de la materia prima mp_materiapr¡ma
mtp descrip

I.l vld ac I Saldo inicial de la materia
prima

axa03.cantid.
inventario inicial

Saldo

l.l val cst Costo lnicial de la materia
prima

axa03.val_cst. Costo total
inventario inicial

15. cmv fbcm«rv Fecha en que se realiza el
movimiento de ingreso o egleso

mp_cabmov.cmv_[ecmov

16. abr mov Abreviatura del tipo de
movimiento de inp¡eso o egteso

mov03.abr mov

t7. cmv num mov Núnrero secuencial del tip,o de
movimientt¡ gcnerado
autonrálicamente

mp_cabmov
ctll ! nunl nl()\

()bscnación:

l_tx'()\t Capítuto l0 - Página ó5 T]SPOL

Impress:

I
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Munuul de Diseño Cont¡ol de Inventa¡ios Ma¡e¡ia P¡imu y Productqs ¿n P¡oceso

Págin¡ 3/3MÓDULO CoNTROL DE TTWENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I .O

Fcch¡ / d¡sc[o:
23lSept/2005

F€chr / últim¡ rctualiz¡ción:
23lSepv2005

ENVASES Df,L LITORAL S.A.
Empresa:

Autores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

Nombre Físico:
rpt_karmes

Descripción:
Repone dt: Kardex Mensual dc Materias l)rintas

Descripción de Campos
No. Nombre tle Orige n I)cscripcirin ()rigen del Campo
tE. cmv_glosa Closa o descripción del motivo

del movimiento
mp_cabmov.cmv_glosa

Peso de la materia prima rnp dctmov.drtl pcsol9 dmv peso

Fórmula que obtiene el
saldo de la materia prima
del campo
mp delmov.dmv pcso

20 vld ac I Suma y Resta el peso de la
materia prima registrado en el
¡novimiento de ingreso v egreso

2t. vld ac l [ónnula para el cálculo del
C'osto total del pcso de la
materia prima

Fórmula:
mp-detmov.dmvjeso '
mp_detmov.dmv_costo
(costo inicial) ó
mp_detmov.dmv_csttot
(ingrercs) ó vld_cstund
( egresos )

')') i ld detalle Fistado que indica cuando el
movimiento de materia prima
está anulado

mp detmov.dmv estado

tl vld ac .l Suma y Resta el costo total del
peso de la materia prima
calculado de los movimientos
de ingresos y egresos

Fórmula que obtiene el
saldo del costo del peso

de la materia prima del
campo vld_act_3. Saldo
inventario final

1.1. dcscrip Descripción del tip de
movimiento. Totales del reporte
de kardcx de materias primas.

mov0],des mov. Totales
de I reporte

25 aculll Acumulador del peso total de la
nrateria prima

Fórmula acumulador dcl
campo
rnp dctmov.dmv pcso

16. acum2 Acumulador del costo total del
pcso de la materia prima

Fórmula acumulador del
campo vld ac 3

21 dcscrip Descripción del tipo de
movimiento. Totales generales
del reporte de kardex

mov03.des_mov. Totales
generales del reporte

acunrS Acumulador total general del
peso tolal de la materia prima

Fórmula acumulador del
campo acum.

l9 acunl.1 Acumulador total gcneral del
c0st() total del peso de la

materia prima

Fórmula acumulador del
camm acum2 ¡r 'a).

9.,

i
,Ohse n'acirin:
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Munual de Diseño

II. DESCRIPCIÓN DE PROGRAMAS

I I.I. REGISTRO DE MATERIALES

MóDUT..O coNTRoL DE INVENTARIOS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Pisina l/t

Frchr / dlss[o:
27Se¡¡2005

Fcch¡ / últimr rclu¡lizrclón:
27lsept/2005

f m prrsa:
ENVASUS t)I]. t.l',t()RAt. S.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin 7-avala

DESCRIPCIÓN DE PROGRAMAS
EN'tRA DAS PR(X'ES()S SA T,I I)AS

Regisro de materia
prima

AI,(i()RITMO:

Crea:
El Usuario ingresa el codigo de materia prima (código compueslo-el sistema no lo genera).

Se registra la información validando el ingreso de los datos.
Si falta de ingresar algún dato obligatorio. el sistema le avisará cuál campo debe ingresarse.
Los datos son almacenados en la tabla mp_materiaprima.
Adicionalmente se ingresa inlbrmación correspondien¡e a la especificación de la viscosidad
del barniz- especificación de la hojalata y maleria prima por proveedores, la misma que es

validada y almacenada en las siguientes tablas respectivamente: mp_espviscbnz,
mp_esphojalata y mp_mtpxprv.

Revisa-Escoge:
Se busca el código de materia prima.
[,os datos son consultados de las tablas: mp_materiaprima, mp_espviscbnz, mp_esphojalata y
mp_mtpxprv.

Revisa-Modific¡:
Se busca el código de materia prima grabado previamente.
Se actuali:¿a la información reali¡ando las respectivas validaciones de modificación.
Si f'alta de ingresar algún dato obligatorio. el sistema le avisará cuál campo debe ingresarsc.
Los datos son actualizados en la tabla mp_maleriaprima.
Adicionalmente se actualiza inlbrmación correspondiente a la especificación de la viscosidad
del bamiz- especificación de la hojalata y materia prima por proveedores, la misma que es
validada y actualizada en las sig,u¡entes lablas respectivamente: mp_espviscbnz,
mp,csphojalata y mp_mtpxprv.

¿
Revisa-Dar de Baja:
Se cambia el estado de la materia prima de "A" a "B" en el campo mtp estado de la tabla
mp_materiapr¡ma. l-as eliminaciones son lógicas.

)¿,

".h
' !:1
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Datos materia prima
Datos materia
prima

I

I

!
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lllunuul de Diseño (ltntrol le lnventa os Muleria Prima ¡' Pnxluclos en P¡otcso

I I.2. REGISTRO DE MOVIMIENTOS

Págine l/l

Fcchr / disc[o:
27§f,ñ2005

Fecha / últim¡ ¡ctu¡liz¡ción:
27lSept/2005

MÓDULo CoNTROL DE INVENTARIoS
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I.O

Autores:
Gina Sarango
Stalin ZavalaENVASI]S DT]L LI'I0RAT. S.A.

Empresa:

DESCRIPCION DE PROGRAMAS
PR(X t.SOs SAI-I I)AS

R!'glistro dc
tll0v¡tI¡rcntos

AL(;ORITMO:

Selecciona:
El Usuario selecciona el tipo de movimiento: lngresos o Requisición. Los datos son
consultados de la tabla mov0].

Cre¡:
El sistema genera cl número del documento (secuencial) en base al tipo de movimiento
seleccionado de la tabla mov03. Sc registra la informacirin validando cl ingreso de los datos.
Si falta de ingresar algún dato obligatorio, el sistema le avisará cuál cam¡rc debe ingresane.
Los datos son almacenados en las tablas: mp_cabmov, mp_detmov y mp bobina. Se

actualiza el número del movimicnto en el campo ult_num de la tabla mov03.

Revisu-Escoge:
Se busca el número del movimiento. Los datos son consuhados de las tablas: mp_cabmov,
mp_detmov y mp_bobina.

Reviss-Modifica:
Se busca el núnrero del movimiento grabado previamenle. Sc actualiza la información
realiiando las respeclivas validaciones de modificación.
Si thlta de ingresar algún dato obligatorio. el sistema le avisará cuál campo debe ingresame.
Los datos son actualizados en la tabla mp_cabmov. mp_delmoy y mp-bobina.

Revisa-Nulo:
Se cambia el estado del movimiento de "A" a "X" en el campo cmv_estado y dmv_estado de
la tabla mp_cabmov y mp_detmov respeclivamente. Las eliminaciones son lógicas. tRevisa-Aprueba: r'
Se cambia el estado del movimienlo de NULO a "A" en el campo cmv-estado y dmv_estarlb
de la tabla mp_cabmov ) mp_detmov respcctivamente.

Ct
'\:¿

iA

t1t'
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Datos
movimiL'ntos

Datos movimientos

[)atos Bobina

I
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,llanuul de Diseño

I I.3. REGISTRO DE LINEA DE CORTE

MÓDUT.O coNTRoL DE INVENTARIo§
MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
vERSrÓN 1.0

Página l/l

Fechr / di¡eüo:
2TSept/2005

Fech¡ / últimr ¡ctu¡liz¡ciónr
27lSept/200 5

Em prcsa:
I]NVASI S DI'L LITORAL S.A.

A utores:
Cina Sarango
Stalin Zavala

DESCRIPCION DE PRO(;RAMAS
¡.¡.' l R,\l),\s PR(X'USOS SALII)AS

Reg¡stro dc Bobina

AL(iORIl l\t():

Seleccio¡r:
El Operador selecciona ingresando los números de las bobinas que desee aprobar.
Los datos son consultados de la tabla mp bobina.
Se cambia el estado de la bobina de "A" a "*" en el campo bna-estado de la tabla
mp_bobina.

Aprueba:
Iil Supervisor aprueba las bobinas seleccionadas por el operador.
Los datos son consultados de la tabla mp-bobina.
Se cambian el estado de la bobina de "*" a "R" en el campo bna_estado y el estado de
requisición en el campo bna_requi de la tabla mp_bobina.
Se genera automáticamente la requisición de materia prima grabando la información en la
tabla cab_requi y det_requi.
Se actualiz¿ el número del movimiento en el campo ult_num de la tabla mov03.

Procesa:
El Usuario ingresa el número de la bobina para procesarla.

Se registra la información de los bultos y el despcrdicio de la bobina validando el ingreso de
los dalos.
Si falta de ingresar algún dato obligatorio, el sistema le avisa¡á cuál campo debe ingresarse.
Los datos son almacenados en la tabla mp_bultos y mp_desperdicio.
Se actualiz¿n el uso y el desperdicio de la bobina en los campos bna uso y bna desperd en
la tabla mp_bobina.
Se cambia el estado de la bobina de "R" a "P" en el campo bna_estado de la tabla
nrp_bobina.

EDCOM Capítuktll-PáginaJ usP()t_
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I)atos Bobina

I)atos Bobina

I)atos Bullos.
Desperdicios

I

I

I

I



,llanual de Diseño Cont¡ol de lnventa¡ios Male¡ia Prima ¡' Produclos en Proceso

II.4. REGISTRO DE LÍNEA DE BARNIZADO

MÓDUI..o CoNTRoL DE INVENTARIoS
MATERIA PRTMA Y PRODUCTOS EN

PROCESO
VERSIÓN I ,O

Págine l/l

Fcch¡ / dbcüo:
27Sept/2005

Fcchr / últ¡m¡ rctu¡¡iz¡c¡ór:
27 t*at12005

Em presr:
uNvAsfls I)t;L l.t1'()RAL s.A.

Autores:
Gina Sarango
Stalin Zavala

DESCRTPCIÓN DE PROGR.AMAS
EYI'R,,\ I)AS PRoC ISOS sAt.ll).As

Al.G()Rn M():

Cree:
El sistema genera e¡ número del proceso de bamizado (secuencial) en base al último proceso
grabado. Se registra la información validando el ingreso de los datos.
Si falta de ingresar algún dato obligatorio, el sistema le avisará cuál campo debe ingresarse.
Los datos son almacenados en la tabla mp_bamizado.
Adicionalmente se ingresa información correspondiente a: rodillo, registro de tintas, registro
de bultos. defeclos por registro de bultos y registro de especificación del bamiz. la misma
que es validada y almacenada en las siguientes tablas respectivamente: mp_rodillo,
mp_regtintas, mp_regbulto. mp_defxregblt y mp_regespbnz.

Revise-Modific¡:
Se busca el número del proceso de bamiz¿do grabado previamente. Se actualiza la
inlbrmación realizando las respectivas validaciones de modifi cación.
Si falta de ingresar algún dato obligatorio. el sistema le avisará cuál campo debe ingresarse.
Los datos son actualizados en la tabla mp_barnizado.
Adicionalmente se actualiza información correspondiente a: rodillo. registro de tintas,
registro de bultos. defectos por regislro de bultos y registro de especificación del barni¿ la
misma que es validada y actualizada en las siguientes tablas respectivamente: mp_rodillo.
mp_regtintas, mp_regbulto, mp_defxregblt y mp_regespbnz.
Se registra el desperdicio del bulto en la tabla mp_desperdicio. Se actualiza el uso y el
desperdicio del bulto en los campos blt_usado y blt_desperd de la tabla mp_bultos. Se
cambia el estado de la bobina de "P" a "B" en el campo bna-estado de la tabla mp-bobina.

f IX'Olt Capítulo ll - Ptigina I ESPOI,
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Revisa-Escoge:
Se busca el número del proceso de bamiz¿do. Los datos son consultados de las tablas:
mp_bamizado, mp_rodillo, mp_regtintas, mp-regbulto. mp_defxregblt y mp_regespbnz.

Datos
Bamizado

Datos Barnizado
Registro del Proceso
de Ba¡niz¿do

Datos Rodillo.
RegTintas.
RegBuho,
DefxRegBll,
RegEspBnz
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Manuol de l)i¡eño Cont¡ol ¿le Inventarios Mate a Prima y Produclos en Proceso

I2. RESPALDOS Y SEGURIDADES DEL SISTEMA

I2.I. RESPALDOS

Los respaldos de las transaccionss elecluadas durante el día que deben mantenerse paru

¿¡segur¿lr la Base de datos ser¿iLn de responsabilidad del Administrador del Sistema y se

los realizani diariamente al término de cada jomada laboral, utilizando para ello la
herramienta de respaldo de base de datos proporcionada por INI"ORMIX. mediante
comandos que permiten respaldar la información por niveles de seguridad (0. I y 2).

I2.I.I.RESPAI,DO EN TAPE O ('D

Cabe resaltar quc este tipo de respaldo se lo debe hacer para mayor seguridad medi¿rntc

los medios magnélicos como las cintas - tapes o en su defecto cd's. Este procedimiento
debe hacérselo desde el servidor y exclusivamente por el Administrador del Sistema.

Los scripls de creación de la base de datos, los archivos de reportes del sistema y los
respaldos obtenidos, serán almacenados en un lugar seguro. determinado por el Jefe de
Sistemas. Se debeni además mantener íntegra la información que se encuentra
respaldada en los TAPFIS o CD.

12.1.2. RESTAT rRA('lO¡,i

Este proceso se da cu¿rndo se ha perditlo información y se desean recuperar dichos
datos. El Administrador dcl Sistema cs [a única pcmona autorizada para realizar este
proceso, quien utiliiará las herramient¿s de recuperación del servidor y del manejador
de la base de datos.

I2.2.I.SE(;TIRIDADE,S DE LOS EQI-IIPOS ST]RVIDOR Y CI,¡EN'I'ES

Para protccción contra alteraciones de corriente eléctrica. el servidor actualmente cuenta
con un IJPS que tiene sopoñe de energía de por lo menos l5 minutos. Este UPS debería
contar con soflware interactivo capaz- de apagar el equipo si el cofe de energía es

demasiado prolongado.

Los equipos cliente tienen activados los protectores de pantalla con su respectiva
contra;eña. a fin de asegurar la confidenciabilidad de las transacciones que se ejecutan.

u l)('o !l Capítuto l2 - Ptiginu I ESP( )t_

I2.2. SEGURIDADES

Para no entorpecer las labores y funciones actuales de la empresa, el servidor se

mantendrá ubicado en Ia misma área en la que actualmente l'unciona, siendo éste el
departamento de sistemas, y las personas que laboran en él junto con el Administrador
del Sistema" serán las únicas que tendrán acceso al mismo.



Cont¡ol de Inventa os Mate a Prima y Produclos en Proceso

I 2.2.2. SI.](; Ti RI DADES DEI, SIS'TT]MA I)1] I N FoRNIA('I()N

El sistema cuenta con una seguridad a tres nivelcs

El primer nivel se encuentra en la base de datos. [,os usuarios que intcnten conectarse
al servidor, deberri,n estar previamente autentiflcados por el INFORMIX para poder
acce<Jer a los datos de la base o simplemente ejecutár la aplicación.

El segundo nivel cst¿i en el sistema operativo. Cada usuario del sistema tendrá una
sesión creada en su equipo cliente (menú) mediante el cual podrá acceder al sistema.
Esta cuenta se autentilica en el scrvidor antes de establecer la conexión.

El tercer nivel es en la aplicación. Cada usuario conta¡á con una clave de identiflcación,
lo que permitirá controlar quc el pcrsonal ajcno al sistcma no tenga acceso a

inl'ormación que no le corresponde.

[,os usuarios no tendrán autoriz.ación para manipular la estructura dc la base de datos.
Éru r.r"u sólo la podrá realiza¡ el Administrador det Sislema con previa nolificación a

Gerencia.

La creación de niveles de acceso. roles y usuarios será determinada por cl
Administrador de la base de datos. de acuerdo a las necesidades de cada usua¡io.

f]xr()§t }]SP0I,
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I3. CARACTERÍSTICAS DE OPERACIÓN

El rcgistro de información de las estructuras maestr¿s o rel'erenciales del sistema. será

realizado cuando las circunstancias asi lo ameriten.

Los procesos especiales. requerirán cierto tiempo de ejecución, dependiendo de la
cantidad de registros que se deban procesar o de cuántas estructuras sean las que

necesiten intervenirse. Del mismo modo, la generación de ciertos repotes necesitará
cierto tiempo cuando la cantidad de registros a procesar sea grande. como por ejemplo
las opciones del menú ('ierre & Reportes.

Los cambios en los pariimetros de operación deberán ser realizados por el
Administrador del Sistema.

Los valores iniciales de los parrimetros de operación se detallan en la siguiente tabla

En cuanto a las versiones del softwa¡e que usa el Sistema de Inventarios para su
operación. son las que se detallan a continuación:

. SSH Secu¡e Shell Client Versión 3.2.9

. Informix SQL Development Ver.4.20 UC3.

. Informix Dynamic Server, IDS versión 9.40 UC4.

. Función Report con la herramienta Informix 4C[..

. lnfbrmix 4GL

. Red Hat Enterprise LINIJX ES Versión 3.

. Microsoft Ofllce'97 o superior

Cada cliente deberá tener instalado Microsoft Oftice'97 o superior para poder bajar los
repofes generados del sistema cuando se requiera de algún tipo de formato difbrente al
actual para la presentación de dichos informes. El resto de a¡chivos se copian con la
instalación del sistema.

NoMBRE Drscn¡pcróx VAr,oR
grp codigo Grupos tle Materias Primas
cod bdg Código de l3odegas

cod mol' Códigos de Movimientos 75

lin codigo Lineas de Producción 17
sec_codigo Seccioncs de la Pl¿rnta 9
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