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RESUMEN EJECUTIVO

El siguiente estudio abarca la investigacion relacionada con el control adecuado de inventarios
en la bodega de una empresa constructora ubicada en la ciudad de Quito. En este aspecto, se
ha establecido como objetivo, disefiar un sistema de control de inventario funcional, simple y
ajustado a las necesidades operativas de la empresa, mediante el desarrollo de una herramienta
digital en Excel complementada con un flujo funcional estructurado y un plan de capacitacion.
La investigacion empleo una metodologia mixta, con el uso de encuestas, check list, analisis
ABC e inventario fisico, estos instrumentos permitieron diagnosticar las principales
deficiencias debido a la ausencia de registros actualizados, procesos estandarizados y
asignacion clara de responsabilidades lo que ha generado pérdidas econdmicas y
desorganizaciéon. Los resultados evidencian que la herramienta propuesta mejora
significativamente la gestion de insumos, permitiendo un control preciso de 1.054 unidades
correspondientes a 115 tipos de insumos, valorados en $8.619,64. Ademas, se logré identificar
materiales perecibles con riesgo de caducidad por un valor de $651,66, cuya pérdida puede
reducirse con el uso del sistema que permite registrar y actualizar movimientos en tiempo real,
generar Ordenes automaticas y consultar fechas de vencimiento. Entre los beneficios destacan
la trazabilidad de los movimientos, optimizar la planificacion de compra de insumos y la
minimizacion de errores, lo cual, fortalece la toma de decisiones basada en informacion
confiable. El sistema desarrollado soluciona problemas detectados, organiza las actividades de
ingreso, almacenamiento y salida de insumos, lo que permite un control mas eficiente y
transparente del inventario, mejorando el desempefio operativo de la bodega y sirviendo como
soporte para el crecimiento futuro de la empresa.

DESCRIPTORES: Analisis ABC, Control de inventario, Diagramacion de procesos,

Herramienta de control, Stock
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ABSTRACT

This study examines the issue of effective inventory control in the warehouse of a construction
company based in Quito. In this context, the primary objective is to design a functional and
straightforward inventory control system that meets the company's operational needs. It was
achieved through the development of a digital tool in Excel, complemented by a structured
functional workflow and a training plan. The research followed a mixed-methods approach,
incorporating surveys, checklists, ABC analysis, and physical inventory. These tools enabled
the diagnosis of significant deficiencies caused by the absence of updated records, standardized
procedures, and clearly defined responsibilities, factors that have led to financial losses and
disorganization. The results demonstrate that the proposed tool significantly improves supply
management by enabling accurate control of 1,054 units corresponding to 115 types of
supplies, valued at $8,619.64. Additionally, it was possible to identify perishable materials at
risk of expiration valued at $651.66, whose loss can be minimized through the system's
features, which include real-time tracking of inventory movements, automatic order generation,
and expiration date monitoring. Among the key benefits are enhanced traceability of inventory.
movements, improved planning of supply purchases, and the reduction of human errors, all of
which strengthen decision-making based on reliable data. The developed system addresses the
identified problems by organizing the processes of receiving, storing, and dispatching supplies.
This results in more efficient and transparent inventory.

KEYWORDS: ABC Analysis, Control Tool, Inventory Control, Process Mapping, Stock.
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Capitulo I

Introduccion

A escala global, las industrias y empresas enfrentan desafios relacionados con su
gestion operativa eficiente y la administracion de recursos. En el sector de la construccion,
una de las dificultades mas relevantes es la inadecuada gestion de inventario, ya que es
considerado como un recurso indispensable en esta clase de empresa debido a su giro de
negocio. Sin embargo, en muchos casos no se realiza un seguimiento claro que garantice una

administracion eficiente (Aguirre, 2024).

Controlar el inventario hace referencia a la capacidad de rastrear y dar trazabilidad a
los insumos en su adquisicion, almacén y comercializacion. Una gestion eficaz no solo
optimiza la ubicacion y disponibilidad de los materiales, sino que también previene pérdidas
por robo, deterioro o caducidad, factores que afectan directamente la productividad y
rentabilidad de las organizaciones. Es esencial que las compafiias mantengan un inventario
bien controlado y organizado, ya que su adecuada distribucion y abastecimiento son

determinantes para el funcionamiento 6ptimo de sus procesos (Camacho et al., 2020).

El sector de la construccion contribuye con el 13% del Producto Interno Bruto (PIB)
mundial (Veas & Hernandez, 2023). Esta cifra destaca su importancia como centro de
desarrollo econdmico y social, al ser fuente de empleo directo e indirecto y aportar en la
infraestructura de las naciones. Asimismo, Segun (Marsh & Carpenter, 2021) Se estima que
la tasa de crecimiento econdmico global en el sector construccion promediara un 4,5% entre
los afios 2020 y 2025, superando las tasas previstas para sectores como la manufactura y los

servicios. Este crecimiento refuerza el papel de la construccion en la recuperacion econdomica



global, siendo un sector crucial para promover el crecimiento sostenible y elevar la calidad de
vida de las personas.

La industria de la construccion presenta caracteristicas que la hacen vulnerable, como
los altos costos de insumos y la vida util limitada de muchos de sus materiales y equipos. Por
ello, es fundamental adoptar métodos para el control de inventario que garanticen la
continuidad de sus proyectos. A pesar de su relevancia, muchas organizaciones aun enfrentan
dificultades en sus inventarios debido a la deficiente planificacion y a la falta de
modernizacion de sus sistemas de almacenamiento y distribucion, lo que limita su capacidad
de crecimiento. En contraste, empresas que han comprendido el valor de una gestion eficiente
han implementado herramientas tecnoldgicas, software especializado y metodologias
actualizadas, logrando asi optimizar sus operaciones y alcanzar una ventaja competitiva,
siendo esto un aspecto necesario para alcanzar el éxito empresarial.

A nivel nacional, el sector de la construccion es considerado como parte clave para el
crecimiento econdmico del pais, ya que es un factor de inversion y generador de empleo.
Segun el (Banco Central del Ecuador, 2021), El sector de la construccion contribuy6 con un
7,3% al Producto Interno Bruto (PIB), colocandose en el quinto lugar entre los sectores
economicos mas relevantes, de igual manera, Seglin el Instituto Nacional de Estadistica y
Censos (INEC, 2022) este sector constituyo el 3,5% de la produccion total de las empresas
grandes y medianas.

No obstante, pese a su importancia, muchas empresas en Ecuador enfrentan grandes
desafios en el control de sus inventarios, factores como falta de conocimientos técnicos, la
escasa capacitacion, la resistencia al cambio y la escasa implementacion de tecnologias hacen
que el manejo de insumos sea deficiente. Esto provoca sobrecostos, afectando directamente la

rentabilidad y sostenibilidad de las organizaciones.



Estudios realizados en provincias como El Oro, evidencian que numerosas pequefias y
medianas empresas (PYMES) contintian utilizando registros manuales y carecen de sistemas
de control adecuados, lo que incrementa el riesgo de errores y genera consecuencias

economicas negativas (Suarez et al., 2023).

Por otro lado, la reduccion de la actividad edificadora en los ultimos afios empeora
esta situacion. La reduccion progresiva en el nimero de permisos de construccion emitidos
refleja una caida del 43,86% entre 2023 y 2024 (INEC, 2024), lo que impacta directamente
en el control de inventarios, generando sobrestock, caducidad de productos y mayores costos
de almacenamiento. Ante esta situacion, se vuelve indispensable que las empresas

constructoras adopten soluciones accesibles y eficaces que les permitan optimizar recursos.

La empresa constructora seleccionada como objeto de estudio, enfrenta serias
dificultades en la gestion de su inventario, principalmente debido a la ausencia de una base de
informacion actualizada y centralizada, esta falta de control ha generado extravios de
materiales, deterioro de productos por inadecuada manipulacion o por almacenaje
prolongado, asi como compras innecesarias de insumos disponibles pero no localizados,
ocasionando pérdidas econdmicas que afectan los margenes de utilidad, adicionalmente, la
inadecuada comunicacién entre las distintas areas ha provocado retrasos en la localizacion y
entrega de materiales, impactando negativamente en la planificacion de las actividades de

obra y generando descontento en los clientes.

Frente a esta problematica, se hace notoria la necesidad de intervenir mediante una
propuesta que permita controlar el inventario de la empresa. Ante esta realidad, surge la
iniciativa de desarrollar un proyecto de investigacion orientado a ofrecer soluciones técnicas
y metodologicas que contribuyan al fortalecimiento organizacional y a la optimizacion de los

procesos internos.



Marco tedrico

Levantamiento de procesos

Hace referencia a la accion de analizar, documentar y representar los procesos de una
organizacion de una forma detallada o a su vez, mediante diagramas de flujo, esto depende de
la necesidad que tenga la entidad, el desempefio de esta puede ser mejorado a través de la
gestion adecuada del proceso, la gestion eficiente de los recursos y la disminucion de las

barreras interdisciplinarias (Benavidez et al., 2019).

Realizar un levantamiento de procesos es la primera actividad por desarrollar previo a
implementar cualquier sistema de control ya que es necesario comprender como se maneja

actualmente el inventario para encontrar debilidades y oportunidades de mejora.

Control de Inventario

Consiste en planificar y supervisar de manera estratégica la disponibilidad de insumos
y recursos con el objetivo de mantener un flujo continuo. Esta accidon permite reducir costos
de almacenamiento y garantizar el abastecimiento puntual de los materiales necesarios, de

forma que se pueda ofrecer servicios de manera eficiente.

Un buen control de inventarios permite mejorar la toma de decisiones ya que
proporciona datos del consumo, rotacion y necesidades de insumos, lo que permite planificar
compras de forma adecuada, reduce costos y mejora la operacion de la empresa (Manosalvas

et al., 2020).

Clasificacion ABC

Es una metodologia técnica que permite dividir las existencias dentro de un almacén
dependiendo su grado de importancia, la cual se clasifica en tres categorias A, By C. La

categoria A son aquellos insumos importantes e indispensables para el negocio, por lo que
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requieren un control minucioso, los productos de la categoria B tienen menor relevancia que
la categoria A pero mas que la categoria C, son insumos localizables y adquiribles,
finalmente los productos de la categoria C son poco relevantes, requieren de menos control y

son de facil adquisicion (Mira, 2022).

Posterior a establecer controles, es importante que se aplique una metodologia de
clasificacion como el ABC, ya que permite que los insumos sean separados acorde su valor y

frecuencia de uso, esta accion permitira priorizar adecuadamente la gestion de materiales.

Rotacion de Inventarios

Se encarga de determinar la realidad de ingresos y egresos de insumos de una
organizacion, dicho en otras palabras, mientras mas seguido se ejecute la rotacion de
inventarios, menos tiempo se encontrardn las existencias en la bodega de la compaiiia,
abriendo oportunidad a una buena administracion de recursos, reduciendo costos de
almacenamiento y por ende promoviendo una excelente gestion de inventarios (Gonzalez,

2022).

Este concepto es relevante ya que posterior a la clasificacion de insumos permite
gestionar el flujo de materiales asegurando que los mas antiguos o de mayor rotacion se usen

primero, evitando pérdidas y optimizando el uso del inventario.

Caducidad de Inventarios

Cuando se habla de caducidad de inventario, se puede asociar a aquel insumo que no
puede desplazarse o venderse con normalidad por cuestiones como el vencimiento del

insumo, el cambio de tecnologia, la escasa rotacién de inventarios, entre otros.

Manejar la caducidad es clave para asegurar que los insumos no pierdan el valor o

utilidad antes de ser usados, en particular para los productos con fechas de vencimiento.



Antecedentes

Debido a razones de confidencialidad, no se expone el nombre de la empresa objeto
de estudio, por ello se refiere a ella como “Empresa Constructora” a lo largo del presente
documento. Desde su creacion en octubre de 2019 en la ciudad de Quito - Ecuador, esta
organizacion se ha dedicado a brindar servicios profesionales en el &mbito de la ingenieria,
tales como topografia, consultoria, disefio y ejecucion de obras civiles, cuenta con una
organizacion simple y poco personal. La falta de un sistema de control adecuado de su
bodega ha generado diversas dificultades operativas, entre ellas la caducidad, deterioro y
extravio de existencias, lo cual se traduce como costos adicionales por compras innecesarias,
demoras en la localizacion de insumos y retrasos en la ejecucion de obras. Cabe destacar que,
hasta la actualidad, no se han desarrollado ninguna clase de estudio formal dentro de la

empresa relacionados con esta problematica especifica.

Por otra parte, la necesidad de mejorar el control de inventarios se respalda en
principios de calidad los cuales estan establecidos en normas internacionales como la ISO
9001:2015, que promueve la adecuada gestion de los recursos de una organizacion para
asegurar la excelencia en sus productos y servicios (Greinke, 2025), Ante esta situacion,
resulta fundamental intervenir mediante el disefio de un sistema de control de inventario que
permita el manejo 0ptimo de los recursos, mejore los procesos de almacenamiento, reduzca
las pérdidas econdmicas y facilite la toma de decisiones apoyada en informacion confiable y
actualizada. Esto no solo contribuira al fortalecimiento interno de la empresa constructora,
sino que también puede servir como modelo de ejemplo replicable para otras entidades que

enfrentan problematicas semejantes.



Justificacion

Este proyecto de tesis es importante porque busca solucionar una de las dificultades
mas relevantes en la actualidad la empresa constructora: no tener un control adecuado de su
inventario. Esta situacion ha provocado pérdidas econdmicas, retrasos en las obras y un mal
aprovechamiento de los recursos disponibles. Al trabajar en esta problematica, se espera

fortalecer la organizacion interna de la empresa y hacer que sus procesos sean mas eficientes.

Este proyecto tendrd un gran impacto en la empresa. A nivel organizativo, ayudara a
la empresa a tener procesos mas eficientes, reducir costos innecesarios y evitar errores
comunes como la duplicacion de compras o la pérdida de materiales. Ademas, el personal
tendrd una mejor vision de sus responsabilidades, lo que mejorara la comunicacion interna y
aumentard la productividad. Desde un enfoque académico, este trabajo va a servir como
referencia para investigaciones similares sobre el control de inventarios en las empresas de

construccion.

El sistema de control de inventarios propuesto sera de utilidad para lograr un
seguimiento detallado de materiales, herramientas y equipos utilizados por la empresa. Esto
facilitaréd la toma de decisiones en diferentes areas clave como compras, almacenamiento y
planificacion de obras. Ademas, permitird un uso mas eficiente del espacio en la bodega,
optimizando el tiempo del personal encargado. Finalmente, va a ayudar a anticipar las

necesidades futuras de manera mas precisa, mejorando la gestion de recursos en la empresa.

Los principales beneficiarios del proyecto son la empresa constructora y sus
colaboradores. La empresa experimentard una reduccion de pérdidas econdmicas y mejorara
su planificacion, lo que le permitira cumplir con los plazos de sus proyectos de manera mas
eficiente. Los empleados, especialmente aquellos a cargo de la bodega, se van a beneficiar de

una informacidon mas actualizada y facil de comprender, lo que simplificara su trabajo,
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evitando confusiones y reducird su carga operativa. Indirectamente, los clientes también se
veran favorecidos, ya que recibiran un servicio mejorado y obras ejecutadas con mayor
eficiencia y calidad. Ademas, este estudio servird como referencia para estudiantes y

profesionales del sector, brindandoles una guia util para investigaciones o proyectos futuros.

El desarrollo de este proyecto tiene factibilidad técnico-cientifico puesto que el
enfoque se basa en herramientas y metodologias accesibles, utilizadas para el control de
inventarios, las cuales han sido aprendidas durante la formacion académica. Ademas, se
cuenta con el total apoyo del personal de la constructora, desde el gerente general hasta el
personal encargado de la bodega, esto contribuira a agilizar la recopilacion de informaciéon y

la verificacion de la propuesta.

Objetivos

Objetivo general

- Disefiar un sistema de control de inventario para la bodega de una empresa constructora
en la ciudad de Quito, a través de una herramienta digital que permita mejorar la gestion

de insumos.

Objetivos Especificos

- Diagnosticar la situacion actual del manejo de insumos en la empresa mediante la
recoleccion de informacion, ejecucion de un inventario fisico y un flujo funcional, con
el fin de identificar debilidades y necesidades que afectan el control de inventario.

- Disefiar un flujo funcional de trabajo para el manejo del inventario, utilizando una
metodologia ingenieril, que ayude a mejorar el control de los insumos y facilite la toma
de decisiones dentro de la empresa.

- Validar la herramienta de control de inventario, mediante la ejecucion de pruebas
funcionales, para comprobar su operatividad en las actividades diarias de la

organizacion.



Capitulo IT

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

Actualmente, la empresa presenta serias deficiencias en el control del inventario de su
bodega, debido a la ausencia de un sistema formal para el registro y seguimiento de los
insumos, los cuales se gestionan de manera informal a través de mensajes telefonicos. El
inventario no ha sido actualizado desde hace un afio, y la bodega se encuentra en completo
desorden, sin ningun tipo de organizacion ni clasificacion de materiales. Ademas, no existe
una persona encargada especificamente del area de bodega, lo que agrava la falta de control y
seguimiento adecuados. Finalmente, la comunicacion entre los responsables es deficiente, lo
que ha ocasionado pérdidas econdmicas por caducidad de materiales, compras innecesarias y

retrasos en la ejecucion de las obras.

Estructura organizacional

Para comprender la estructura jerarquica de la empresa constructora, a continuacion se
presenta el organigrama institucional, el cual permite visualizar los niveles de autoridad y las

relaciones entre las distintas 4reas que la componen.



Figura 1

Organigrama actual de la empresa Constructora
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Nota: Organigrama realizado por el autor.
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Personal de obra civil

Como se presenta en la Figura 1, A pesar de que la estructura organizativa de la

empresa sigue un modelo jerarquico funcional, se evidencia la falta de un responsable o

equipo especifico para el control de la bodega e inventario. Esta falta de asignacion formal

recae en el Gestor de Operaciones, quien ademas de cumplir otras funciones, no cuenta con la

capacitacion ni herramientas necesarias, y su control se limita a una actualizacion anual del

inventario, generando ineficiencias que refuerzan la necesidad de implementar mejoras

organizativas y operativas en esta area.

Situacion actual de la bodega de la constructora

A continuacion se muestra el estado actual de la bodega, donde se evidencian los

problemas mas relevantes encontrados durante el analisis.
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Figura 2

Estado actual de la bodega

Nota: Fotografias tomadas por el autor en el levantamiento fisico de inventario.

Esta imagen permite evidenciar el desorden y la falta de clasificacion en la bodega, asi
como la acumulacion de materiales sin criterios de almacenamiento. La ausencia de un
responsable directo y de herramientas de control de inventario, lo que ha contribuido a este
escenario, de esta forma se justifica la urgencia de adoptar un método eficiente para controlar

el inventario.

Proceso AS-IS de ingreso, almacenamiento y salida de insumos

A través de una entrevista con el gestor de operaciones, responsable del registro de
inventario, se identificé que los equipos y herramientas siguen un flujo de actividades similar.
En cambio, los materiales presentan un flujo distinto, por lo que se decidié diagramar su
proceso por separado, con el objetivo de identificar de manera mas precisa las fallas

existentes.
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Figura 3

Diagrama de ingreso de herramientas y equipos.

:5e cuenta con lo
necesaria?

_ Revisar equipos Solicitar Retirar Utiliz Ervi |

E ¥ herramientas herramienta o herramienta o ‘nak:r:n 2 ':;D'Z;a:
:.‘3 E para la obra. equipo nuevo. equipo &
i ] NICIO 3 FIN
E ¥
£ 2
T 2
=
b
"
g FIN
=
a
-
-
s |3 r
£ g

£ N Adaquirir segdn e Recibir equipo o

_E [zl 'I." tapdrnbar costoy las herramienta en la

= ELIETE especificaciones, ofidna central.

-3

2

Nota: El ingreso de nuevos equipos y herramientas se hace acorde a la necesidad de la obra.
Analisis:

El proceso de adquisicion de equipos se basa en un listado de bodega desactualizado,
lo que impide verificar la disponibilidad real. Esto genera compras repetidas e innecesarias,

evidenciando una problematica.

Figura 4

Diagrama ingreso de materiales

____________ N Consumible Desachar
M post-obra.
: |
z . Requerimiento : Tipa de
] o de materiales » material? e
z clicitar Replantear A~ quirir Usar Perecible nviar a
H presupuesto (=) materiales en bodega
4 de materiales. presupuesto. = la obra. TIEEE post-obra.
P g INICIO h B FIN
B No perecible Enviar a
] bodega
E post-cbra.
—
3
2
2
E‘ o :Aprobado?
: Y seiaen
] presupuesto. replanteo.
&
]
H
]
: Notifi (o)
£ atificar )
aprobacion. =)
B

Nota: Los materiales se adquieren en su totalidad para cada nueva obra.
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Analisis:

La gestion de materiales desde obra carece de control y verificacion. Mientras que
herramientas y equipos se reutilizan, los materiales perecibles y no perecibles, suelen
comprarse nuevamente sin revisar su disponibilidad en bodega. La ausencia de registros y
responsables asignados genera acumulacion, caducidad de insumos y costos innecesarios por
compras duplicadas, en materiales como por ejemplo: pinturas, fundas de yeso, emporadores,

cinta PVC, lustre, amarras plasticas y guaipes.

Figura §

Diagrama almacenamiento de herramientas, equipos y materiales
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Nota: Las herramientas, equipos y materiales tienen un mismo proceso de almacenamiento.

Analisis:

El almacenamiento carece de controles formales: no hay verificacion del estado de
insumos, ni sistemas de codificacion o registro. Los materiales se dejan en cualquier lugar,
sin orden ni asignacion, aumentando el riesgo de dafios. La trazabilidad depende solo del

mensaje del residente, demostrando la carencia de un control efectivo.

13



Figura 6

Diagrama salida de equipos y herramientas
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Nota: La comunicacion entre dreas se realiza exclusivamente a través de mensajes de

WhatsApp.
Analisis:

En el proceso de salida pueden presentarse pérdidas debido a la desorganizacion en
bodega, que dificulta la localizacion de equipos y herramientas, asi como por la sustraccion
por parte de terceros. Esta situacion puede generar costos adicionales por la reposicion

innecesaria de equipos que, aunque existen, han sido retirados sin control.

Figura 7

Diagrama de salida de materiales
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Nota: No hay salida de materiales de la bodega después de que estos son almacenados.
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Analisis:

Los materiales se acumulan en bodega porque no se revisan las existencias, como
resultado, en cada obra se compran nuevos insumos generando desperdicio y costos

Innecesarios.

Encuesta al personal

Se presentan los resultados de la encuesta realizada al personal administrativo con
acceso directo a la bodega y participacion en los procesos de inventario. Sus respuestas

permitieron identificar y confirmar las principales deficiencias en el control de insumos:
1. ;Existe un proceso definido para el ingreso, almacén y salida de insumos?

Tabla 1

Proceso de ingreso, almacén y salida de insumos

Respuesta Frecuencia Porcentaje (%)
Si 0 0%
No 3 38%
No estoy seguro (a) 5 63%
TOTAL 8 100%

Nota: Se presentan los resultados tabulados correspondientes a la pregunta uno.
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Figura 8

Resultado de datos sobre el ingreso, recepcion y salida de insumos.
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Nota: Se presentan graficamente los resultados tabulados correspondientes a la pregunta uno.
Analisis:

La mayoria del personal (63%) no estd seguro de si existe un control formal de
inventario, mientras que el 38% afirma que no lo hay, ningiin encuestado respondi6

afirmativamente, lo que evidencia una falta de claridad y estructura del proceso de control de

inventario.

2. {Qué método se utiliza para registrar el movimiento de insumos?

Tabla 2

Movimiento de insumos

Respuesta Frecuencia Porcentaje (%)
Registro manual en cuaderno o papel. 0 0%
Mensajes por WhatsApp 6 75%
Software especializado 0 0%
Correos electronicos 0 0%
No se lleva ningun registro 2 25%
TOTAL 8 100%

Nota: Se presentan los resultados tabulados correspondientes a la pregunta dos.
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Figura 9

Resultado de movimiento de insumos
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Nota: Se presentan graficamente los resultados tabulados correspondientes a la pregunta dos.
Analisis:

El 75% del personal indica que el movimiento de insumos se comunica por WhatsApp,
mientras que el 25% afirma que no se lleva ningun registro. No se utilizan métodos formales

ni herramientas especializadas, lo que refleja una gestion informal y poco confiable del

inventario.

3. (Con qué frecuencia ocurren pérdidas, extravios o deterioros de insumos?

Tabla 3

Frecuencia de pérdidas extravios o deterioros de insumos

Respuesta Frecuencia Porcentaje (%)
Nunca 0 0%
De vez en cuando 7 88%
Frecuentemente 1 13%
Siempre 0 0%
TOTAL 8 100%

Nota: Se presentan los resultados tabulados correspondientes a la pregunta tres.
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Figura 10

Resultado de la frecuencia de pérdidas, extravios o danios de insumos
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Nota: Se presentan graficamente los resultados tabulados correspondientes a la pregunta tres.

Analisis:

El 88% del personal reporta que las pérdidas, extravios o deterioros de insumos
ocurren de vez en cuando, y un 13% indica que suceden con frecuencia. Esto evidencia una

recurrencia preocupante de incidencias, debido a la carencia de control y orden en la bodega.

4. (Ha existido retrasos en las obras por falta de insumos?

Tabla 4

Retrasos en obra por falta de insumos

Respuesta Frecuencia Porcentaje (%)
Si 5 63%
No 0 0%
No se sabe / No responde 3 38%
TOTAL 8 100%

Nota: Se presentan los resultados tabulados correspondientes a la pregunta cuatro.
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Figura 11

Resultado de retrasos en obra por falta de insumos

70% 63%
60%
50%
38%
40%

30%
20%

10%
0%

0%
Si No No se sabe / No responde

Nota: Se presentan graficamente los resultados tabulados correspondientes a la pregunta

cuatro.

Analisis:

El 63% del personal confirma que han existido retrasos en las obras por falta de
insumos, mientras que el 38% no tiene certeza. Esto indica que una administracion deficiente

afecta directamente la continuidad y eficiencia de los proyectos.

5. (Considera que el manejo de inventario actual es eficiente?

Tabla 5

Manejo de inventario actual

Respuesta Frecuencia Porcentaje (%)
De acuerdo 0 0%
En desacuerdo 8 100%
TOTAL 8 100%

Nota: Se presentan los resultados tabulados correspondientes a la pregunta cinco.
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Figura 12

Resultado del manejo de inventario actual

120%

100%

100%
80%
60%
40%
20%

0%
0%
De acuerdo En desacuerdo

Nota: Se presentan graficamente los resultados tabulados correspondientes a la pregunta

cinco.

Analisis:

Todos los encuestados (100%) no apoyan la opinion de que la administracion actual
del inventario sea efectiva. Este resultado evidencia la necesidad de mejorar el proceso de

control de inventario en la empresa.

6. ;Cree que hay buena comunicacion entre los responsables de bodega y las demas areas?

Tabla 6

Comunicacion asertiva entre dreas

Respuesta Frecuencia Porcentaje (%)
Si 1 13%
No 3 38%
A veces 4 50%
TOTAL 8 100%

Nota: Se presentan los resultados tabulados correspondientes a la pregunta seis.
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Figura 13

Resultados de comunicacion asertiva entre areas

60%
50%
40%
30%
20% 13%
10%
0%

50%

38%

Si No Aveces

Nota: Se presentan graficamente los resultados tabulados correspondientes a la pregunta seis.
Analisis:

La mayoria de los encuestados (88%) percibe problemas comunicativos entre el
responsable de bodega y otras areas, ya sea de forma ocasional (50%) o constante (38%).
Solo un 13% considera que existe una buena comunicacion, lo que refleja la necesidad de

implementar canales y métodos de coordinacion interna.

7. {Con qué frecuencia se actualiza la informacion del inventario o del stock disponible?
Tabla 7

Frecuencia de actualizacion de inventario

Respuesta Frecuencia Porcentaje (%)
Diariamente 0 0%
Semanalmente 0 0%
Mensualmente 0 0%
Anualmente 6 75%

Solo cuando se necesita 2 25%
No se actualiza 0 0%
TOTAL 8 100%

Nota: Se presentan los resultados tabulados correspondientes a la pregunta siete.

21



Figura 14

Resultado frecuencia de actualizacion de inventario

80%

70% 75%
60%
50%
40%
300/0 25[%)
20%
10% 0% 0% 0% 0%

0%

Diariamente Semanalmente Mensualmente Anualmente Solo cuando se No se actualiza

necesita

Nota: Se presentan graficamente los resultados tabulados correspondientes a la pregunta

siete.

Analisis:

Los resultados muestran que la informacion del inventario se actualiza con poca
frecuencia: el 75% indica que se hace anualmente y el 25% solo cuando se necesita. No se
reporta actualizacion diaria, semanal ni mensual, lo que refleja un control deficiente del

inventario y limita la toma acertada de decisiones con informacion actualizada.

8. (Ha recibido capacitacion por parte de la empresa para el manejo de inventarios o

herramientas de control?

Tabla 8

Capacitacion de manejo de inventario y herramientas de control

Respuesta Frecuencia Porcentaje (%)
Si 0 0%
No 8 100%
TOTAL 8 100%

Nota: Se presentan los resultados tabulados correspondientes a la pregunta ocho.

22



Figura 15

Resultado capacitacion de manejo de inventario

120%

100%

100%
80%
60%
40%
20%

0%
0%

Si

Nota: Se presentan graficamente los resultados tabulados correspondientes a la pregunta

ocho.

Analisis:

Los resultados evidencian una falta total de capacitacion por parte de la empresa, ya
que el 100% del personal encuestado afirmo no haber recibido formacidon en manejo de

inventarios ni en el uso de herramientas de control.

Check list para el control de inventario

Aunque no existe una normativa especifica que establezca los criterios exactos para
un control de inventarios eficiente, la Universidad Laica “Eloy Alfaro de Manabi”, propone

un checklist con parametros clave para su correcta implementacion (Lara, 2022).

Basandose en esta herramienta de verificacion, se completo el listado adaptado a la
realidad de la empresa constructora, como se puede visualizar en la Figura 16, con la
intencién de identificar los pardmetros que se cumplen y aquellos que no, lo que posibilita

una comprension mas profunda del control de inventarios en la organizacion.
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Figura 16

Check list de verificacion para el correcto control de inventario

Codize: CLWI-001
CHECHK LIST DE VERIFICACION Facha: 01032025
“Emprezs Constructora™ Fevision: 001
Arca Gestion de operacions:
Ulhicacian: Chaito - Ecuador
Bezponsable de |2 imspaccion: Earen Chango
il IDENTIFICACION 51 | NO | NA OBSERVACIONES
1 La empre:a dispone de mamoal de procesos para la X Mo se enrpentran levantados no
recepoion, regiztro, confrol de myventarios estandarizades los procesos.
2 | Existz un formulamo parz el ingreso v :2lida de X 52 informa a raves de menzzjes da
imventaria. Whatz App.
3 | Existe un contrel sobre el mmimo v maxme da stock. X Mo ze Heva un contol diaria de
cantidades magimas o mmimas,
4 Cuenta el investario con 1m Kardex fisico que presente X Mo ss coepfa fon  nminEon
la enfrada, :alida v emistencia actual documents fizico de regisiro.
5 Egistz un metedo establecido para la valoracion de X Ho existe un metodo determinade
iEventari. mas gue inspecciones visualss.
i} 32 encuentra el inventario codificado v almacenado | X Codificacion sancilla ¥
razonablements almacenamisnto :mple.
7 3o realiza compras acorde planificacion v revizion de X 3= realiza varias compra: acorde 2
loz imremiarios. la pecesidad pero previas 2 mma
planificacion.
B 3o realiza la verificacion de las cantidades recibidas de | X 31 se reviza la: camtidades y
imventario juntamente con el provesdor. condicipnes en conjuate com el
provesdor
E Se mantiens al dia el registore contable del imventario de X Mo == realiza un regisiro contabls
manera que L2z existencia: coincidan con el fsice. del mventario.
10 | La toma de inventarios @ ejecutada por persomal 5i varip: trabajadorss del area
distinto al de bodega. administrativa tiensn acceso.
11 | Las mstalacione: donde = almacena la mercadena son 3i zon ipstalacione: amplias para
adecnadas. la camtidad de inzamos
11 | 32 emite informe: menzuales del mventario para gue X Ho se emite mingun decumesnio
zed revizados amie alpuna sitwacion por el Gerente com relacion 2l commel de
zeneral. imventario
13 | La z2lida de imventario e: regisirada de manerm X i se regizira pero se infomma con
irmediata fotografias  por menszjes  de
Whats App.
14 | La smpre:a cusnia con um siztema parz el registro de X Mo cuenta con un sistema, solo 2
imventario realiza uma lizta de verificacion de
exizienciz: cada ako
13 | Se realiza rapaciacione: para el persomal &n cuamto 2l X Mo ha exiztido 2lzuna capacitacion
manjo ¥ confrol de myventario. 2l persomal sobre mansjo v contral
de imvenfario.

Nota: Adaptado de “Check list para control de inventarios”.
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Figura 17

Resultados del check list

Grafica circular de €1
Informe de resumen

[ cumpLe
M no cumpLe

Conteo total = 15

Zvalis |3 contribucién relativa de cads categona al todo. Compars &l tamadio de las divisiones y
urtlice los porcentajes para evaluar la contioucidn de cada categona.

Nota: Se presentan los resultados en un diagrama pastel.

Analisis:

Los resultados reflejan un 26,7 % de cumplimiento y un 73,3 % de incumplimiento de
los parametros establecidos para un adecuado control de inventario, lo que refleja la

necesidad de adoptar un sistema funcional.

Metodologia ABC

Dado que el control de inventarios representa una situacion critica dentro de la
constructora, se ha considerado pertinente realizar un anélisis ABC con la intencién de
identificar los insumos mas criticos almacenados en bodega e identificar la pérdida
economica derivada de un control ineficiente. Esta decision se origina a partir de diversas
irregularidades detectadas como la ausencia de registros actualizados, la falta de control sobre

la salida de materiales y la inexistencia de trazabilidad sobre herramientas y equipos costosos.
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La metodologia del analisis ABC se aplicara considerando la clasificacion interna que

maneja la empresa: equipos, herramientas y materiales, lo que permitira realizar una

evaluacion diferenciada segun el tipo de activo. Esta separacion es fundamental, ya que los

equipos y herramientas representan inversiones significativas que requieren mayor control,

mientras que la falta de seguimiento sobre los materiales ha generado pérdidas econdémicas al

ser acumulados y olvidados.

Ejemplo del procedimiento:

Figura 18

Ejemplo de la metodologia ABC

Ne CODIGO

ARTICULO

CLASIFICACION

UNIDAD

CANTIDAD

PRECIO
UNITARIO

INVERSION

INVERSION
ACUMULADA

PORCENTAIE
DEINVERSION | ZONA
ACUMULADA

PROCENTAIE
INVERSION

MT-001

Mator cuarta frio 3HE51032213

Equipo

Ud

§ 2.130,50

$ 213050

$ 213050

3341%

Nota: Ejemplo con un insumo de cdmo se realizé el analisis ABC.

1. Se asigna un numero de identificacion a cada articulo, registrando ademas su codigo

correspondiente y la clasificacion preliminar segun el tipo de producto.

2. Se registra la unidad de medida de cada articulo y se contabilizan las cantidades fisicas

disponibles en bodega.

3. A partir de informacion proporcionada por el area de administracion y fuentes

confiables, se obtiene el precio unitario de cada producto, para calcular la inversion

total correspondiente.

4. Se calcula la inversion acumulada sumando consecutivamente el valor total de los

articulos ordenados por su valor individual, y se determina el porcentaje que representa

cada inversion acumulada respecto al total.
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5. Con base en el porcentaje acumulado, se asignan las categorias segun la clasificacion
ABC:
e Categoria A: Insumos que representan entre el 70 % y 80 % del valor total,
aunque constituyen solo el 10 % al 20 % del inventario.
e Categoria B: Insumos que aportan del 15 % al 25 % del valor total,
correspondiendo al 20 % al 30 % del inventario.
e Categoria C: Insumos que conforman entre el 50 % y 70 % del inventario,

pero solo representan del 5 % al 10 % del valor total.

Figura 19

Categorizacion con los cdlculos del 80/20 del Diagrama de Pareto

PORCENTAIE
TIPO PORCENTAIE ACUMULADO
CATEGORIAB 15% Q584
CATEGORIA C D% 10054
TOTAL 100394

Nota: Se presentan un cuadro de categorizacion basado en Pareto.

6. Finalmente, se calcula el porcentaje de inversion correspondiente a cada categoria
para verificar que la distribucion se ajusta al principio de Pareto, de esta forma se
realizo para todos los equipos, herramientas y materiales de la bodega como se puede

visualizar a continuacion:
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Figura 20

Resultados ABC de equipos

N® de elementos Porcentaje de Porcentaje Inversion Inversicn Porcentaje de Porcentaje de Explicacién
articulos % acumulado % acumulada inversion % |Inversion acumulada % P
0-80% 5 18% 18% $ 5.027,00 | $ 5.027,00 79% 79% EL18% de los equipos represanta el 79%

de la inversion realizada.

»80-95% B 8 29% 46% $ 1.014,15 | $ 6.041,15 16% 95% EL29% de los equipos representa el 16%
la inversidn realizada.
El 54% de | i ta el 5%

> 95-100% c 15 54%% 100% $ 33578 | § 6.376,93 50 100% © €le fos equipos representa &
de la inversion realizada.

TOTAL 28 $ 6.376,93 100%

Nota: Se presentan los resultados del analisis ABC aplicado a los equipos, los cuales se describen en detalle en el Anexo 11.
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Figura 21

Diagrama de Pareto de equipos

DIAGRAMA DE PARETO DE EQUIPOS
Informe de diagnostico

TO00

sa00 /

5000 -

4000

3000

2000

1000

a

(o] A B [
Conteo S027T 1014 336
Porcentaje TB.B 15,9 532
% acumulado 788 247 1000

Nota: Se presentan de forma grafica los resultados obtenidos del analisis ABC de equipos.

A partir de la tabla de valores obtenidos en el analisis ABC de equipos, junto con la
interpretacion del diagrama de Pareto, se identifico su distribucion segtn el nivel de inversion
y la cantidad de articulos. El grupo A representa aproximadamente el 79% de la inversion
total, equivalente a $5.027,00, concentrado en solo 5 articulos (18%), Estos activos, por su
relevancia econdmica, requieren un control riguroso para evitar pérdidas o extravios. El
grupo B representa el 16% de la inversion total, es decir $1.012,15 siendo comprendido por 8
articulos (29%). Finalmente, el grupo C representa apenas el 5% de la inversion total es decir,
$335.78,00, siendo este valor comprendido por 15 articulos (54%). Actualmente no se cuenta
con un registro adecuado del movimiento o utilizacion de los equipos, lo que aumenta el
riesgo de deterioro, pérdidas y falta de trazabilidad, especialmente en los equipos de alto
valor. Esta situacion pone en evidencia la necesidad de implementar un sistema de control de
inventario que permita realizar un seguimiento constante, asegurando la conservacion,

disponibilidad y uso eficiente de estos activos estratégicos.
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Figura 22

Resultados ABC de herramientas

Zona N de elementos Porcentaje de Porcentaje Inversién Inversion Porcentaje de Porcentaje de Explicacion
articulos % acumulado % acumulada inversion % Inversion acumulada % P
EL23% delas h ient t
0-80% 8 23% 23% $ 741,65 | $ 741,65 80% 80% © s nerramientas represanta
el 80% de la inversion realizada.
EL40% delash ient t
>80-95% B 14 40% 63% $ 140,10 | $ 881,75 15% 95% ©'as herramientas representa
el 15% la inversion realizada.
> 95-100% c 13 37% 100% $ 48,65 | § 930,40 5% 100% EL37% delas herramientas representa
el 5% de la inversion realizada.
TOTAL 35 $ 930,40 100%

Nota: Se presentan los resultados del analisis ABC aplicado a las herramientas, los cuales se describen en detalle en el Anexo 12.
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Figura 23

Diagrama de Pareto de herramientas

DIAGRAMA DE PARETO DE HERRAMIENTAS
Informe de diagndstico

1000

400

a

a A B (=
Conteo 7416 1401 485
Porcentaje 7.7 151 52
% acumulado 7.7 248 100,0

Nota: Se presentan de forma grafica los resultados obtenidos del analisis ABC de

herramientas.

Con el analisis ABC aplicado a las herramientas y complementado con el diagrama de
Pareto, se pudo identificar su distribucion segun el nivel de inversion y la cantidad de
articulos. El grupo A concentra el 80% de la inversion total, es decir, $741,65, y esta
conformado por 8 herramientas (23%). Esta pequefia fraccion posee un valor econdémico

significativo, por lo que se recomienda implementar un control riguroso para su gestion.

El grupo B representa el 15% de la inversion total, equivalente a $140,10, y esta
compuesto por 14 herramientas (40%). Debido a su valor moderado, estas requieren un
control regular que asegure su disponibilidad y prevenga pérdidas por deterioro o mal uso.
Finalmente, el grupo C representa el 5% de la inversion total, correspondiente a $48,65, y
esta conformado por 13 herramientas (37%). Aunque su impacto econdémico es menor, su
adecuada gestion es fundamental; por ello, debe realizarse un seguimiento que pueda

garantizar la adecuada trazabilidad del inventario.
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Figura 24

Resultados ABC de materiales

Zona NO de elementos Porcentaje de Porcentaje Inversion Inversion Porcentaje de Porcentaje de Inversion Explicacion
articulos % acumulado % acumulada inversion % acumulada % -
EL29% de L terial ta el
0-80% 15 29% 29% $ 1.044,95| $ 1.044,95 80% 80% e los materiales represanta e
80% de la inversion realizada.
EL37 % del terial ta el
»80-95% B 19 37% 650% $ 199,35 | $ 1.244,30 15% 95% e 108 materlates represemta @
15% la inversion realizada.
EL35% de L terial ta el
> 95-100% c 18 35% 100% $ 68,01 | $ 131231 5% 100% €108 materiates representa €
5% de la inversion realizada.
TOTAL 52 $ 131231 100%

Nota: Se presentan los resultados del andlisis ABC aplicado a los equipos, los cuales se describen en detalle en el Anexo 13.

32




Figura 25

Diagrama de Pareto de materiales

DIAGRAMA DE PARETO DE MATERIALES
Informe de diagnastico

1200 A///.

1000

800

Conteo 1045 199 (=33
Porcentaje 79.6 152 =52
% acumulado 9.6 248 1000

Nota: Se presentan de forma grafica los resultados obtenidos del analisis ABC de materiales.

Con el analisis ABC aplicado a los materiales, se identifico su distribucion segtn el
nivel de inversion y la cantidad de articulos. El grupo A representa el 80% de la inversion
total, equivalente a $1.044,95, y esta conformado por 15 materiales (29%). Esto evidencia
que una fraccion limitada del inventario posee un alto valor econémico, el grupo B que
concentra el 15% de la inversion total es decir § 199.35, y esta conformado por 19 materiales
(37%) Por su valor intermedio. Finalmente, el grupo C representa el 5% de la inversion total,
correspondiente a $68,01, y esta compuesto por 18 materiales (35%). Si bien su impacto
economico es bajo es importante tener en cuenta su control adecuado para el ahorro de
recursos. Una vez que los materiales son ingresados a la bodega, no se registra ningiin
movimiento, esta situacion fue corroborada durante la realizacion del inventario, en el cual se
constato la permanencia de los materiales en el mismo estado desde su ingreso, incluyendo
aquellos de carécter perecible. Esta falta de rotacion incrementa significativamente el riesgo
de caducidad, deterioro y pérdidas econdémicas, por lo que se vuelve prioritario implementar

acciones correctivas que aseguren un control eficiente del inventario.
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Diagnostico y analisis de materiales

Como parte del diagnoéstico se realizé una clasificacion de los materiales que estan
almacenados en la bodega en funcién de su naturaleza perecible o no perecible, con el
objetivo de identificar aquellos insumos que requieren mayor control por su limitada vida

util. Los resultados del andlisis se ilustran en la siguiente tabla:

Tabla 9

Inversion en materiales

MATERIAL TOTAL POR TIPO CANTIDAD INVERSION
DE INSUMO TOTAL
PERECIBLE 17 613 $ 660,65
NO PERECIBLE 35 323 $ 651,66
TOTAL 52 936 $ 1.312,31

Nota: Clasificacion e inversion en materiales.

La falta de rotacion y control en la bodega expone a la empresa al riesgo de perder la
inversion de $1.312,31 en materiales almacenados. Este riesgo es mayor en los insumos
perecibles que en los no perecibles, cuya vida 1til es limitada, sin una intervencion oportuna,
estas pérdidas podrian incrementarse progresivamente llegando a afectar a las 613 unidades

de producto valoradas en $660,65.
Ejemplo de pérdida en materiales perecibles:

Un caso critico que evidencia la posibilidad real de pérdida es el de las pinturas en sus
tres presentaciones (1/4 galdn, 1 galon y 2,5 galones), clasificadas dentro de la categoria A
por su alto valor y frecuencia de uso. Durante el levantamiento de informacion, se constato
que la mayoria de estos insumos se encuentran caducados, lo que representa una pérdida
economica ya confirmada para la empresa, derivada directamente de la falta de rotacion y

control del inventario.
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Figura 26

Resultado andlisis economico de pinturas

CANTIDAD CANTIDAD . INVERSION : PRECIO
UNIDAD CANTIDAD TOTAL VIGENTE CADUCADA INVERSION VIGENTE CADUCADA INVERSION TOTAL PROMEDIO
1/4 gal 37 12 25 $ 56,13 § 144,79 | $ 200,92 543
1Gal 10 2 8 $ 119,78 | § 152,00 % 271,78 27,18
2,5 Gal 2 0 2 3 -8 80,00 | § 80,00 40,00
49 $ 17591 § 376,79 | 552,70
Nota: Andlisis economico de material perecible.
Figura 27
Inversion en pinturas
Comparativo de inversiony pérdidas en Pintura
$160,00 $144.79 $152,00
$140,00 $119.78
$120,00
$100,00 $80,00
$80,00
$56,13
$60,00
$40,00
$20,00 $-
$_
1/4 gal 1 Gal 2,5 Gal

H INVERSION VIGENTE

u INVERSION CADUCADA

Nota: Representacion grafica de andlisis econdmico de material perecible.
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Las pinturas son un ejemplo claro del impacto econdmico por falta de control en
bodega. En sus tres presentaciones (%4 galon, 1 galon y 2,5 galones), la mayoria ya se
encuentra caducada. De una inversion total de $552,70, se han perdido $376,79, lo que

demuestra que gran parte del material se ha desperdiciado por no gestionarse a tiempo

Figura 28

Porcentaje de inversion vigente y caducada de pinturas

INVERSION TOTAL DE PINTURAS

= INVERSION VIGENTE

= INVERSION CADUCADA

68%

Nota: El diagrama muestra que el 68% de la inversion en pinturas ya se ha perdido por
caducidad, mientras que aun puede recuperarse el 32% si se actua a tiempo, evitando asi una

pérdida total.

Resumen del estudio ABC

Figura 29

Total de insumos en bodega y su inversion

TOTALPORTIPO |  CANTIDADES .
TIFO DE INSUMO TOTALES INVERSION
A ] 28 206 $ 6.813,60
B 1 135 $ 1.353,60

c 16 713 § 452,44

TOTAL 115 1054 $ 8.619,64

Nota: cuadro resumen de equipos, herramientas y materiales por categorias, cantidades e

inversion.
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Se realiz6 un anélisis unificado de todos los equipos, herramientas y materiales
almacenados en bodega, identificando una inversion total de $8,619.64 distribuida en 115
tipos de insumos y una cantidad total de 1054 insumos. La inexistencia de un sistema formal
de control expone a todos los insumos, sin importar su categoria, a pérdidas por deterioro,
extravio o caducidad (especialmente en perecibles). Se destaca la categoria A, que incluye
solo 28 tipos de insumos pero concentra el 79% de la inversion total (aproximadamente
$6,813.60), La pérdida de estos insumos tendria un impacto financiero muy significativo, este

analisis justifica la urgencia de implementar un sistema de control de inventarios.

Tabla 10

Lineamientos del area de estudio

Area de estudio Delimitacion del objetivo de estudio

Dominio (UI) Tecnologia y sociedad

Linea de investigacion (UI) Sistemas industriales

Campo Ingenieria industrial
Area (mantenimiento, procesos, seguridad, calidad, ambiente,
automatizacion)
Objeto de estudio Disefiar un sistema de control de inventario a través de

una herramienta digital para la bodega de una empresa
constructora.

Periodo de analisis 07/04/2025 al 31/07/2025
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Modelo operativo

Figura 30

Modelo operativo

MODELO OPERATIVO PARA EL DISENO DE UN SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIO PARA LA BODEGA
DE UNA EMPRESA CONSTRUCTORA

l
! !

DISENO DEL SISTEMA ~———— VERIFICACION DE FUNCIONALIDAD
_ | Proponer diagrama TO-BE del manejo de _ | Validar funcionalidad de la herramienta
" insumos. " de control.

Recolectar datos para definir el control Capacitar al personal en el sistema de
de inventario. control de inventario.

Disefiar una herramienta de control de
inventario en Excel.

{

Estructura propuesta:
« Registro de entradas y salidas.
« Control de cantidades disponibles.
« Trazabilidad por fecha y usuario.
« Alertas de reposicion y vencimiento.
« Informacion.

Nota: Desarrollado por el autor.

1. Disefio del sistema
e Propuesta de diagrama de flujo TO-BE
Se define como se moveran los insumos dentro de la bodega, lo que abarca el

ingreso, almacenamiento y salida de bodega.
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Recoleccion de datos para definir el control de inventario
Se identifican los datos esenciales para alimentar y organizar la herramienta
digital.
Diseiio de la herramienta de control de inventario
Se desarrolla un archivo digital en Excel que va a operar el sistema propuesto,
adaptado a los requerimientos de la empresa.
Al final de esta fase, se incluye una estructura funcional propuesta, que
contempla:

- Registro de entradas y salidas.

- Control de cantidades disponibles.

- Trazabilidad por fecha y usuario.

- Alertas de reposicion y vencimiento.

- Informacion actualizada para la toma de decisiones.

2. Verificacion de funcionalidad

Verificar funcionalidad de la herramienta

Se realiza pruebas del archivo Excel para asegurar que responde correctamente
a los requerimientos definidos.

Capacitacion al personal

Se desarrolla un plan de capacitacion para instruir a los usuarios responsables
en el manejo correcto del proceso y de la herramienta, para garantizar su uso

eficiente y sostenible.
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Capitulo 111

Presentacion de la propuesta

Durante el diagndstico, se identificaron diversos problemas interrelacionados en el
control de inventarios de la constructora, tales como la falta de registros actualizados, la
ausencia de procesos estandarizados y una deficiente asignacion de responsabilidades. En
respuesta a esta problematica, la presente propuesta tiene como objetivo disefiar un sistema
de control de inventario simple, funcional y adecuado a la magnitud y necesidades operativas

de la empresa. Este sistema esta conformado por tres componentes fundamentales:

¢ Diseiio de diagrama de flujo TO-BE: Busca establecer procesos
estandarizados y eficientes para el control de inventarios.

e Disefio de una herramienta de control de inventario: Que facilite el
seguimiento de los insumos de bodega.

e Capacitacion al personal (asignacion de responsabilidades): Se propone un
plan de capacitacion dirigido al personal, con el objetivo de asegurar la

comprension, correcta implementacion y sostenibilidad del sistema propuesto.

La propuesta establece un sistema sencillo y funcional para implementar un control de

inventarios que mejore la eficiencia y permita estandarizar su proceso actual.

Desarrollo de la propuesta

1. Diagrama TO-BE “Administracion de equipos, herramientas y materiales”

Como primer componente de la propuesta, se desarrollé un flujo de proceso para el
control del ingreso, almacenamiento y salida de insumos de bodega, teniendo en cuenta su
clasificacion de insumos (equipos, herramientas y materiales). Para facilitar la comprension

de la informacion, se priorizo una estructura clara, ordenada y de facil lectura. La herramienta
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Bizagi fue utilizada para la diagramacion, donde se incluyo responsables, documentos
generados y el apoyo de la herramienta de control de inventario para este proceso, el

resultado se presenta a continuacion:
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de equipos, herramientas y materiales

nistracién

Admi

Figura 31

Diagrama “Administracion de equipos, herramientas y materiales”.

Almacensmiento

Residente de obra

- ®

Gestar de bodega

Nota: La propuesta de proceso TO-BE engloba el ingreso, almacenamiento y salida de equipos, herramientas y materiales en un solo diagrama

integral de flujo.
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2. Recoleccion de datos para definir el control de inventario

e Definicion de entidades y atributos:

Para la propuesta planteada, es fundamental identificar las entidades y atributos
involucrados, ya que seran la base de la herramienta de control de inventario desarrollada en
Excel. Esta debe permitir registrar nuevos productos mediante un coédigo unico, realizar
busquedas y visualizar las entradas y salidas, facilitando asi el control del inventario en

bodega.

Figura 32

Entidades y atributos para el control de inventario

[ — m

Descripcién hl-~l Unidad

]
| I
[ ow e
I Descripeide - = Quien recibe |
| |
[ )
l ]

-"[ Categoria

Categoria: (Equipo, herramienta : INGRESO DE INSUMOS |__~| Descripcion (pongue se
adquiere)

o material]

Unidad de medida Fecha de ingreso

Cantidad Walor

_..[
_..{
—-{ Quidn entrega
_..{

= )
\ Dascripeion ]‘— Quien recibe I
Categaria: (Equipo, nerramiena | SALIDA DE INSUMOS Descripcidn (pargque sake)

o material) J
[ Unsdad de medida }.' "{ Fecha de salida I
[ Cantidad ]-— --{ walar ]

[ Cadigo Valor ]

[ Descripeion Entradas ]

Categoria: (Equipo, herramienta | Salidas ]
o material]

Linidad de medida

Nota: Se exponen las entidades y los atributos selectos para el desarrollo de la herramienta de

control.
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e Modelo entidad relacion:

Este diagrama permite estructurar la informacion y visualizar de forma clara los
elementos clave de la herramienta de control de inventario. Facilita la identificacion de los
datos que deben registrarse y como se relacionan entre si, lo que contribuye a un disefio

funcional y coherente del sistema.

Figura 33
Diagrama ERD
/& INnsumo |
Cadigo )\

ALMACENAMIENTO Descripcion INGRESOS
Codiga Categoria Cadigo
Descripcion Unidad de medida | Cantidad
Categoria -

Quién entrega
Unidad de medida

Quién recibe

Precio promedio SALIDAS

L A Descripcidn de trabajo
Total de entradas Caédigo

: Fecha de ingreso

Total de salidas Cantidad

i Valor o precio unitario
Stock actual Quien entrega

Quién recibe

Descripcion de trabajo

Fecha de ingreso

Valor o precio unitario

Nota: Se exponen las entidades y sus relaciones para el desarrollo de la herramienta de

control en Excel.

e Macros en Excel:

Las macros son automatismos que permiten ejecutar un conjunto de acciones de
forma personalizada en Excel. Al utilizar el atajo configurado, el programa se encarga de
realizar automaticamente todas las tareas definidas en la macro. Ademas, una vez creada, la

macro puede modificarse para realizar cambios o ajustes que optimicen su funcionamiento.
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Como se realiza:

1. En Excel, accede a la opcion Grabar macro ubicada en la pestafia Vista.

2. Asigna un nombre identificativo a la macro.

3. Realiza las acciones que deseas automatizar mientras la grabacion esté activa.

4. Una vez finalizadas todas las acciones, detén la grabacion de la macro.

5. Asigna la macro a un boton para facilitar su ejecucion.

6. Cada vez que pulses el boton, la macro se ejecutard automaticamente y replicara las

acciones grabadas.

Ejemplo:

Para el desarrollo de la herramienta de control en Excel, se emplearon macros para

automatizar diversas acciones. Una de ellas es la busqueda de insumos a través de su codigo.

Para esta funcionalidad, se utilizo la siguiente configuracion:

Subk Buscar ()

Buscar Macro

Application.ScreenUpdating = False

Range ("D5") .S5elect

Selection.Copy

Sheets ("DATOS™) .S5elect

Range ("Datos [CODIGO]™) . Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues,
:=False, Transpose:=False

Range("Datos[DESCRIPCI@N]"].5elect

Application.CutCopyMHMode = False

Selection.Copvy

Sheets ("MENU"™) .Select

Range ("D7") .S5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues,
:=False, Transpose:=False

Range ("D5") .S5elect

Sheesets ("DATOS™) .Select

Range ("Datos [CATEGCRIL] ™) .5elect

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("MENU"™) .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues,
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Cperation:=xlNone, SkipBlanks _

Operation:=xlNone, SkipBlanks _

Operation:=x1None, SkipBlanks



:=False, Transposc:=False

Range ("D11™) .Select

Sheets ("DATOS™) . Select

Eange ("Datos [UNIDAD]"™) .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("MENU™) . Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, COperation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range ("D13™) .Select

Sheets ("DATOS™) .Select

Range ("Datos [CANTIDAD] ™) .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("MENU") . Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlWNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Eange ("D15") .Select

Sheets ("DATOS™) .Select

Range ("Datos [FPRECIO PRCMEDIC]™) .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("MENU™) .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transposc:=False

Range ("G5™) .Select

Sheets ("DATOS™) . Select

Range ("Datos [FECHA] ") .Select
Application.CutCopyMode = False
Selection.Copy

Eheets ("MENU™) . Select

Range ("G59™) .5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False
Range ("GT™) .S5elect
Sheets ("DATOS™) .Select
Eange ("Datos [FROVEEDOR] ™) . Select
Application.CutCopyMode = False
Selection.Copy
Sheets ("MENU") . 5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False
Eange ("D15") . S5elect
Sheets ("MENUO") .5elect
Range ("D15") ,5elect
Application.CutCopyMode = False
ActiveCell.FormulaRlCl = "™
Sheets ("DATOS™) .Select
REange ("Datos [PRECICO UNITARIC])™) .Select
Selection.Copy
Sheets ("MENUO") .5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False
Sheets ("MENU") . 5elect
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Range ("G9") .S5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlMone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range ("GT7"™) .Select

Sheets ("DATOS"™) . Select

Range ("Datos [PROVEEDCR] ™) .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("MENU") .S5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlMone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range ("D15") .5elect

Sheets ("MENU") .S5elect

Range ("D15"™) .S5elect

Application.CutCopyMode = False

ZctiveCell.FormulaRlCl = "™

Sheets ("DATOS™) .Select

Range ("Datos [PRECIO UNITARIC]™) .Select

Selection.Copy

Sheets ("MENU") .5elect

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlMone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("MENU") .S5elect

Range ("Al1"™) .S5elect

Application. ScreenUpdating = True
End Sub

En el codigo también se realizaron modificaciones, como el uso de
Application.ScreenUpdating = True/False, lo cual permite mejorar la velocidad de ejecucion
al evitar que la pantalla se actualice constantemente durante la ejecucion de la macro. De esta
forma, se configuraron otras acciones adicionales que optimizan el funcionamiento de la

herramienta de control.

e Estructura del codigo de insumo

Para el sistema de control de inventario, es fundamental que cada insumo tenga un
codigo unico, ya que este permite su control individual. La codificacion se define segln la
categoria del insumo: equipo, herramienta o material. Al registrar un ingreso en bodega, se
verifica que el codigo sea unico e irrepetible, garantizando un inventario ordenado y sin

duplicaciones.
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Figura 34

Nomenclatura por categoria

CATEGORIA NOMENCLATURA
EQUIPO EQ

HERRAMIENTA HE
MATERIAL MA

Nota: La nomenclatura mantiene las tres clasificaciones previas de la empresa.

El cédigo se compone por:

- Dos letras: que indican la categoria del insumo (equipo, herramienta o material).
- Tres letras: que corresponden a las primeras letras del nombre del insumo.
- Tres nimeros: que inician en 001, usados cuando hay insumos con el mismo nombre

y categoria, pero con diferentes caracteristicas.

Figura 35

Codificacion de insumos

ORDEN PARA LA CODIFICACION DE INSUMOS

1 1 1

CATEGORIA NOMEBERE NUMERACION
;E 3 PRIMERAS LETRAS | TRES DIGITOS INICIANDO
MA DEL INSUMO POR 001

Nota: Se expone la clasificacion en orden para la estandarizacion de codigos.

A continuacion, se presenta un ejemplo de codificacion para un insumo:

Pintura de % litro anticorrosiva amarillo marca XYZ
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Figura 36

Ejemplo de codificacion

MA| - PIN | - 001l

Nota: El codigo tiene que ser utilizado con sus respectivas separaciones (-).
En el codigo se identifica:

- MA: categoria "material",
- PIN: primeras letras del insumo (pintura),

- 001: primer registro con ese nombre y categoria.

Las demas caracteristicas del insumo, como color, presentacion, fecha de caducidad y

proveedor se detallan en las columnas correspondientes del sistema en Excel.

3. Diserio de la herramienta de control de inventario

e Estructura general de la herramienta
La herramienta de control disefiada en Microsoft Excel, seleccionada por ser la opcion
mas accesible a las necesidades de la empresa y por su facilidad de implementacion. Este
aplicativo cuenta con una hoja de inicio donde se ejecutan las operaciones principales,
ademas, incluye varias hojas de calculo que sirven para facilitar un control actualizado y

preciso del inventario.
e Panel de control “Inicio”

La primera hoja de la herramienta desarrollada en Excel funciona como una interfaz
principal de acceso y operacion. En ella se presenta un cuadro dindmico de informacion que

el usuario debe completar, el cual se adapta automaticamente segun la actividad seleccionada.
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Figura 37

Panel de control de inventario- “Inicio”

CONTROL DE INVENTARIO - REGISTRO DE OPERACIONES

|CODIGD: | | |CADUGIDAD: | | |QUIEN ENTREGA: | |
|DESCRIPEII5N: | | |PRDVEEDDR | | |QUIEN RECIBE: | |
| CATEGORIA: | | |FEEHA: | | |DESDRIPTRABAJD: | |
| UNIDAD: | |
| CANTIDAD: | |
| PRECIO: | |

Nota: Todas las operaciones de control se realizan desde el panel de inicio.

e Descripcion de los botones

IR A ENTRADAS

IR ASALIDAS

IR AL INVENTARIO

REVISAR INFORME

‘GENERAR ORDEN

El panel de control o inicio cuenta con una serie de botones funcionales que facilitan el uso

de la herramienta y evitan errores en el registro de datos.

Figura 38
Descripcion de botones y sus funciones
BOTON DESCRIPCION
Vacia automaticaments las casillas del formulario,
“LIMPIAR™ gvitando que quede informacion previa que pueda
generar inconsistencias.
_— Permite localizar un insumo existente dentro de la base
“BUSCAR"

de datos, agilizando ¢l proceso de ingreso o salida.

“NUEVO CODIGO™

Habilita el registro de un nuevo producto en caso de que
&l insumo no exista atn.

Permite registrar ingresos de insumos en el nventario

“INGRESOS" usando su codigo v los datos proporcionades por el
gestor de bodega.
Permite registrar la salida de msumos del mventario
“SALIDAS® mediante su codige v la informacion indicada por el

gestor de bodega.

“IR A ENTRADAS, SALIDAS E
INVENTARIO"

Permiten la navegacion directa a las hojas de Entradas,
Salidas e Inventario, facilitando la revision v gestion de
la informacion almacenada.

"REVISAR INFORME"

Permite acceder directaments al resumen actualizado del
stock en tiempo real

"GENERAR ORDEN"

Facilita el acceso al documento generado de drdenes, va
sea para su consulta o impresion.

Nota: Los botones estan ubicados en el panel de control o en el ment de inicio del sistema.
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e Procedimientos operativos

Se presenta de forma detallada, y mediante diagramas de flujo, el uso de la
herramienta de control, con la intencion de que sirva como guia para capacitar al personal de
bodega. Ademas, este material esta disefiado para funcionar como un documento de

referencia estandar para futuros responsables del control de inventario.
1. Buscar un insumo

Para realizar la biisqueda de un insumo, se debe iniciar presionando el boton
“Limpiar”, para asegurar que no haya informacion que interfiera con la consulta, luego se
ingresa el codigo del insumo y se pulsa el boton “Buscar” la herramienta mostrara en tiempo
real la informacion relacionada, incluyendo: la descripcion del insumo, su categoria, la
cantidad disponible en stock, el precio de la tltima adquisicion, el proveedor correspondiente

y la fecha de la consulta. Tal como se observa en la Figura 39.

Figura 39

Buscar un insumo

CONTROL DE INVENTARIO - REGISTRO DE OPERACIONES

e | | oo | | [ |

fsenman] = | [oommmeone ] |

freoms | | ] === | -

] | e

e |

= »
| osmnonst

Nota: Se presenta informacion actualizada sobre el insumo buscado.
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Se muestra el diagrama de flujo para buscar un insumo, el cual guia al gestor de

bodega y vincula sus acciones con las funciones automatizadas del sistema.

Figura 40
Diagrama de flujo para buscar un insumo
®

J

"~ Ingresar a la
hemramienta

INICIC

Ul

A
Presionar el

batén limpiar.

H

‘rﬁ' Mostrar
informacion del
insumo.

=
& Ingresar
cadigo de
insumo.

BUSCAR INSUMO

:El codigo
existe?

*Presionar el >

botdn buscar.

|

Es un codigo que
EEEFEEEE neo esta registrado
previamente

|

{"[‘E} Mostrar

casillas en
blanco.

Nota: Las actividades las lleva a cabo el gestor de bodega con la herramienta de control.

2. Registrar un nuevo insumo

El registro de un nuevo insumo debe hacerse solo después de confirmar que no existe
en la base de datos es decir, buscarlo. Para incorporarlo, se deben completar los campos de
codigo, descripcion, categoria y unidad, luego se presiona el boton “Nuevo cddigo” quedando

asi disponible para futuros movimientos en el sistema. Tal como se expone en la Figura 41.
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Figura 41

Registrar un nuevo insumo

CONTROL DE INVENTARIO - REGISTRO DE OPERACIONES

e | [oweme ] | [ ] |
frcmmoen] = = |

freons ] | ] === | -
— ' =
oo | |

e — ~
R [y —

Nota: Se debe crear un nuevo codigo unicamente luego de buscar un insumo y que no esté

registrado.

Se expone el diagrama de flujo para registrar un nuevo insumo, el cual guia al gestor

de bodega y vincula sus acciones con las funciones automatizadas de la herramienta.

Figura 42

Diagrama de flujo para registrar un nuevo insumo

JExiste e
insumao?

ﬁgj Generar
codigo del
nuevo insuma.

INICIO 5 \T
Buscar insumo i 3
[ Finalizar el ] C% Ingresar al

proceso sin inicio de la
registrar. herramienta,
. "

ﬂgﬁ ngresar

codigo de
insumo.

o P2
& La herramienta se
Ingresar la encarga de

almacenar la

informacion.

REGISTRAR NUEVO INSUMO

descripcion del
insumo.

. ) |

- ™\
2 Ingresar Ia & ngresar la &, presionar e (ﬁ} .
3 . e Registrar &l
categoria del unidad del beton nuevo .
. - Py NUevo Insumo.
insumao. insumo. cadige.
- o FIN

Nota: Las actividades las lleva a cabo el gestor de bodega con la herramienta de control.
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3. Ingresar un insumo a la bodega

Para ingresar insumos a bodega, estos deben estar previamente registrados en el
sistema por su codigo. Al buscarlos, se muestran automaticamente sus datos (codigo,
descripcion, categoria y unidad), los cuales no se modifican. En el ingreso solo se actualizan
los campos necesarios: cantidad, valor, fecha de caducidad (si aplica), proveedor, persona que
entrega, persona que recibe y el trabajo al que se destina el insumo. Finalmente, se presiona

el boton “Ingresos” para registrar la entrada. Tal como se evidencia en la Figura 43.

Figura 43

Ingresar un insumo a bodega

CONTROL DE INVENTARIO - REGISTRO DE OPERACIONES

|c(:meo: | MA-PIN-001 | |cnnuc|mn: | 17/2/2025 I-lqmsusmnmn: | SANTIAGO S0SA -m

. |
|nsscmp|:|(m: | PINTURAL/ALITRO | |pnoveznon | WESCO -|qumunecm£: | BRIGUITTEPROANO -

' IR ASALIDAS

, ,
IcaTEsonlA: I MATERIAL PERECIBLE l |FECﬂsl: I 15/7/2025 -lneswpmm: | TRABUOOBRACN 109

{l
[wwioa: | TARRO | IRALINVENTARIO

I
|mt|n.m: | 1 |h
REVISAR INFORME

] = = P el

Nota: Se debe modificar solo los campos sefialados.

Se muestra el diagrama de flujo para ingresar un insumo, el cual guia al gestor de

bodega y vincula sus acciones con las funciones automatizadas del sistema.
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Figura 44

Diagrama de flujo para ingresar un insumo

: Existe e
nsumo?

) N

Buscar insumo Registrar un insuma

=] -~ -~ ~ 3
= Si 4 Revisar 12 =5 Ingresar la £ Ingresar el
3 FETEEET celg"t'dec grec'u
-4 maostrada. ) P .
= s
=
=
-3 £ Ingresar
& " fecha de
ﬁ c,aduc'!ia$ {si
] aplical
=
. - -
5 Actualizar L herramienta
el proveedor (si registra y genera
ha cambiado). el N° de orden.

\
D woremr B, ingresar & Indicar el E: ) &
el = = = rabajo o “ Presionar el Registrar e
quién entrega & quien recibe & dasting del botén ingresos. 'rggresn
insumao. insuma. - ) i
Nsumao.
FIN

Nota: Las actividades las lleva a cabo el gestor de bodega con la herramienta de control.
4. Retirar un insumo de bodega

Para realizar la salida de un insumo, se debe buscar en la herramienta de control y
verificar que tenga unidades disponibles. Solo se permiten salidas de insumos registrados y
con ingresos previos. Se registra la cantidad, el valor, el responsable de la entrega y
recepcion, y el motivo del retiro. En insumos perecibles, se prioriza el lote con fecha de
caducidad mas proxima. Finalmente, se presiona el boton “Salidas” para registrar el

movimiento. Tal como se observa en la Figura 45.
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Figura 45

Retirar un insumo de bodega

CONTROL DE INVENTARIO - REGISTRO DE OPERACIONES

- . IR A ENTRADAS
|COD|GO: | MA-PIN-001 | |C.MJUD|DAD: I 170802025 I- |QU|EH ENTREGA: | SANTIAGO SOSA
N | N
|I:IESCRIPCION: | PINTURAL/ALITRO | |pnovss|>on | WESCO - |QUIEN RECIBE: | BRIGUITTE PROARIO -
[
IR A SALIDAS
|
I-‘.:ATEGDRIA: | MATERIAL PERECIBLE I |FEclm: | 15/7/2025 - |uEscu|Pmmn0: | TRABAJO OBRACN 109 -
|
[unioap: | TARRO | IR ALINVENTARIO
I
|mm|mn: | 1 |-
l REVISAR INFORME
T P el

m | BUSCAR m 1 SALIDAS NUEVO CODIGO GENERAR ORDEN

Nota: Se debe modificar solo los campos senalados.

Se muestra el diagrama de flujo para retirar un insumo, el cual guia al gestor de

bodega y vincula sus acciones con las funciones automatizadas del sistema.

Figura 46

Diagrama de flujo para retirar un insumo

RETIRAR UN INSUMO

Nota: Las actividades las lleva a cabo el gestor de bodega con la herramienta de control.

5. Navegar desde el panel de inicio: entradas, salidas e inventario
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Los botones de “Entradas”, “Salidas” e “Inventario” del panel de inicio permiten al
gestor de bodega acceder rapidamente a cada una de estas secciones. Esta funcionalidad
facilita la revision de movimientos, la deteccion de posibles inconsistencias y el acceso a
informacion actualizada para una adecuada toma de decisiones. Una vez realizada la consulta,

el usuario puede regresar facilmente al panel de inicio. Tal como se expone en la Figura 47.

Figura 47

Navegacion entradas, salidas e inventario

CONTROL DE INVENTARIO - REGISTRO DE OPERACIONES

|mnrm.- l ] Imuum | | QUIEN ENTREGA: | -' m
[oescripcion: | ] [proveznor | | [ouienreciee: | I

d
|r:.l.riraom | | |Fim-uu | | Iuﬁscmmlm: | |
=1 —
o] |
=
Ty

Nota: Cada hoja de navegacion cuenta con un botdn para regresar al panel de control.

Se muestra el diagrama de flujo para navegar por las entradas, salidas e inventario, el
cual guia al gestor de bodega y vincula sus acciones con las funciones automatizadas del

sistema.

57



Figura 48

Diagrama de flujo para navegar desde el panel de inicio

~
% Ingresara

3 herramienta
de control.

NAVEGAR DESDE EL PANEL DE INICIO
§'| §l| ‘

" visualizar e Botén Entradas
panel de inicic.

" Seleccionar Botén Salidas

: ———M
un botdn. >

—

Boton Inventario

e —
(ﬁ} Mostrar la
nhoja de
entradas.

[
@V ostrar la

hoja de salidas,

({3} Mostrar la
hoja de
inventario,

v [
A

-
% Revisar la
informacion
NECEsaria.

[y N [y N
5 Analizary % Presionar
tomar botdn regresar
decisiones, al inicio.
FIN

Nota: Las actividades las lleva a cabo el gestor de bodega con la herramienta de control.

6. Generar orden de bodega

Este boton permite acceder a una hoja de calculo automatizada para generar las

ordenes de entrada y salida correspondientes a cualquier codigo registrado. Cada ingreso o

salida cuenta con un nimero Unico de documento; al ingresarlo, se visualizara toda la

informacion relacionada. Esto facilita un control mas preciso y eficiente de los insumos. Tal

como se expone en la Figura 49.

58




Figura 49

Generar orden de bodega

CONTROL DE INVENTARIO - REGISTRO DE OPERACIONES

|mmeo |cm»un.-.n: | | [Qunsusmsm | |
[oescripcion: [proveeoor I | lquien recise: [ |
|s£::mu | | [nsscmpmnw: | |

REWISAR INFORME

Nota: Para generar una orden solo se debe editar el campo del cédigo de orden.

Se muestra el diagrama de flujo para generar una orden de entrada o salida de bodega,
el cual guia al gestor de bodega y vincula sus acciones con las funciones automatizadas del

sistema.

Figura 50

Diagrama de flujo para generar una orden de bodega

NICIO

L

(.9) Ingresar a
la herramienta
de control.

GENERAR ORDEN DE BODEGA

&

Visualizar el
panel de inicio.

: Qué orden
se desea?

&, Presionar

botén ira
entradas.

Seleccionar Entradas

boton.

B Buscar el &, Presionar &, presionar &, colocar h° 8 Generar
insumo y anctar botén ir a panel botén generar de orden donde orden lista para
su N° de orden. de control. orden. solicita, imprimir,

—
FIN

Eg) Presionar
boton ir a
salidas.

Salidas

Nota: Las actividades las lleva a cabo el gestor de bodega con la herramienta de control.

59




7. Revisar informe de inventario

Este boton permite acceder al resumen en tiempo real sobre el estado actual del
inventario, donde se encuentra toda la informacion sobre indicadores de entradas, salidas,
stock disponible y productos proximos a vencer. Esta vista facilita que el gestor de bodega

pueda tomar decisiones informadas y oportunas. Tal como se expone en la Figura 51.

Figura 51

Revisar informe de inventario

CONTROL DE INVENTARIO - REGISTRO DE OPERACIONES

[cooico [caoucion: I | [ouienewrean: | |
[oescaiecion: [eroveenor I | [owennecie |
IRASALIDAS

|
|
N o — |
|
|
|

' REVISAR INFORME
1

Nota: Al revisar el reporte este debe actualizarse con su boton “Refrescar”.

Se muestra el diagrama de flujo para revisar el informe, el cual guia al gestor de

bodega y vincula sus acciones con las funciones automatizadas del sistema.

Figura 52

Diagrama de flujo para revisar el informe de inventario

-~ -~ -~ ) [r - - i -~ .
% Ingresara (e Visualizar el % Seleccionar @ Presentar facs) Bresionsr & 5 Revisar % Presionar
la herramienta anel de \_ricio botén revisar hoia de informe. botén refrescar, informacion o botdn ir al panel
de control. p : informe. o . : imnprimir. de control.
FIN

NICIO

INVENTARIO

REVISAR INFORME DE

Nota: Las actividades las lleva a cabo el gestor de bodega con la herramienta de control.
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4. Verificacion de funcionalidad de la herramienta

correcto funcionamiento en actividades clave como el ingreso, almacenamiento y salida de

Es esencial realizar pruebas a la herramienta de control de inventario para verificar su

insumos. La herramienta también permite la toma de decisiones informada y mejora el

control del inventario. Para ello, se aplicaron pruebas con la herramienta y se us6 un

checklist para registrar si cada funcion se cumple o no, obteniendo asi resultados concretos

sobre su desempenio:

Figura 53

Pruebas de funcionalidad ingreso de insumos

lr

GESTION DE INVENTARIO

IR AL PANEL DE CONTROL

REGISTRO DE ENTRADAS

comca | nescrpcion | SATESORI| UNDA | CaNTD| (g | FECHA | PROVEED | Cacnan | GUE | PERSONA | DESCRIPCIONDEL | DRDENDE Vensimien | prang | yENCHIENTO
o (S1 APLICA) ENTREGA DE STOCK
MA-ROL-00M RDLEE ZD;E:ED MALE;HAL ROLLO 1 $ 1280 172028 LUDEP & MO APLICS, SANTIAGDSOSA BF.':‘F‘EIL:ELE INGHESE;E’::E??ERA EN ING-009 A A 1
MA-FIN-001 | PINTURA14 LITRO F'\'AE';TEECFI:‘BALLE TARRO il ¥ &.00 1FTez028 PINTULAC 200742025 SANTIAGD SOSA BFT‘;‘E;L:ELE ?E’Q‘D?SAE‘JEUEV\’J{WEU;? ING-005 =] -4 AIEC':I: :::‘;ldu 4
MA-FIN-001 | PINTURA14 LITRO F'\‘AE';TE?:FI“EALLE TARRO 3T ¥ 543 1FTez028 PINTULAC 1782025 SANTIAGD SOSA B:‘;‘E;L:ELE INGEE?}?&\TF‘DQV\T:RIOSFNU ING-007 (=] 24 Wigente M
HE-PAL-001 1’3}:3’;1"2: HEHF_\r':MIEN UnIDAD 4 ¥ 1380 1FTez028 TRUPER MO APLICA SANTIAGD SOSA B:‘;‘E;L:ELE "\IDEBF::EEASSEHDEDT\EQNEUAI‘\IJ'D ING-006: A A g
HE-CAR-001 DUAE’?::III.\:IGTE!E HEHF_\r':MIEN UNMIDAD 5 $  BTES 1FTez025 ELFE:SETE MO APLICS, SANTIAGO SOSA B:‘;‘E;L:ELE ‘NEH'E:S“?LP'S‘F;?BHA ING-005 A RA 5
EQ-CON-001 LSL?:IFFTED’\E:IE%F; EQUIFD UNMIDAD 1 § 154400 1FTez025 FROZETEC MO APLICS, SANTIAGO SOSA B:‘;‘E;L:ELE ‘NEF\Féi:I"SUEPﬁUDFV‘\EE;A ING-004 A RA 1
EQ-ROT-001 IQ-:‘:EEI'DT;TBDEL:&HEJE EQUIFD UIDAD 1 $ 213050 172026 EQUINDECA MO APLICS, SANTIAGD S0SA B:‘;‘E;L:ELE INGRESDH P?H OBRALH ING-003 A RA 1
HE-LL&-001 LLAVE It PULG T 15 + 1,00 WTIZ025 MO APLICA SANTIAGD SO5A Sonadl OBRA CIL GALPAN 001 ING-002 A A 15
EQ-HID-001 ;AES:%:;?EE:QD EQUIFD UN‘LAF” 20 150,00 1SIEAZ025 TOTAL MO APLICS, SANTIAGO SOSA B:‘;‘E;L:ELE FAAGUIRA EETHABAJU ING-001 A RA 20

Nota: La hoja de ingreso se actualiza correctamente e incorpora indicadores y 6rdenes de

entrada que mejoran el control de insumos.
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Figura 54

Pruebas de funcionalidad salida de insumos de bodega

|'|ﬁ GESTION DE INVENTARIO

IR AL PANEL DE GONTROL

REGISTRO DE SALIDAS
FECHA DE ORDEN
DESCRIPCI CANTID | PRECIO FECHA | PROVEEDD PERASONAQUE| PERSONA | DESCRIPCION DEL Vencimie | Estado de
CODIGO CATEGORIA| UNIDAD CADUCIDAD (S DE " A
ON AD |UNITARIO SALIDA R [ ENTREGA QUE RECIBE TRABAJD nto dias lotes e
APLICA) SALIDA
PINTURAI4 | MATERIAL BRIGUITTE SALIDA POR TRABAJD jlerta: inzumao
A-FIN-001 LTFD PERECIELE TARRO [ 3 500 4 16/712025 PINTULAC 20712025 FROAD SANTIAGO 5034 N OBRA CIVIL i seL00s (@ 4 vencido son stack! 201782025
LLAVETM | HERRAMENT FERRETERIA BRIGUITTE TRABAJD DE OBRA .
HE-LLA-DO PULG 5 UMITARID 1 4 g " 14712028 on MO APLICA PROAAD SANTIAGO 5054 oL SAL-002 TA Insuma vigente
FINTURAT | MATERIAL PINTURAS BRIGUITTE SALIDY, DE MATERIAL .

IAFIN-001 GALON PERECIELE TARRO 3 3 525 K 16612025 CONDOR: 732020 PROAAD SANTIAGO 5034 POR OERS, SaL00T (D Insumo vigente | 1732025
Nota: La hoja de salida se actualiza correctamente e incluye indicadores y 6rdenes de salida
que fortalecen el control de insumos.

.
Figura 55
Pruebas de funcionalidad almacenamiento de insumos
| e— |
N|[ cEsTION DE INVENTARIO
INVENTARIO
PRECIO Consumo | NEmeede ) Tiempode | onol | grockpe | stock | stock | NDicaDoR
CODIGO DESCRIPCION CATEGORIA | UNIDAD PROMEDIO diario reposicion |reposicioncon ACTUAL |SEGURIDAD| MiNIMO MO STOCK ICONO
(dias) retraso (dias)
MATERIALNO ) )
MA-ROL-001 | ROLLO DECABO DE200M PERECIELE ROLLO 138 1 0 2 1 2 1 2 4 & !Alerta! Critico 0
HE-PAL-001 PALA PUSTL:SII:EEDRADA HERRAMIENTA( UNIDAD 138 8 0 4 1 2 8 4 -] 12 Adecuado Q
CARRETILLADE OBRA - . P
HE-CAR-DO1 LLANTA NEUMATICA HERRAMIENTA( UNIDAD 67,85 5 0 3 1 2 5 3 ] ] IAtencion! Bajo
CONDEMSADOR CUARTO
EQ-CON-001 ERIOOFTEC EQUIPO UNIDAD 1544 1 0 1 2 3 1 1 3 4 lAtencion! Bajo
MOTOR CUARTO FRIO . N
EQ-MOT-001 3HR51032213 EQUIPD UNIDAD 21305 1 0 1 3 4 1 1 4 5 Atencion! Bajo
HE-LLA-001 LLAVE 14 PULG HERRAMIENTA | UNITARIO 1 15 1 4 1 2 14 4 -3 12 Q
MATERIAL T
MA-PIN-001 PINTURAL/M LITRO PERECIELE TARRO 572 a7 9 4 1 2 a8 4a 8 12 g
HIDROLAVADORA MARCA - T
EQHID-001 TOTAL 1200 W EQUIFO UNIDAD 150 20 o 1 € 10 20 4 10 14 ¥

Nota: La hoja de inventario se actualiza correctamente y cuenta con indicadores de stock que

permiten un control en tiempo real de los insumos.
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Figura 56
Pruebas de funcionalidad generacion de drdenes de bodega

EMPRESA

CONSTRUCTORA
ORDEN DE BODEGA INGRESO/ SALIDA

IRAL PANEL DE CONTROL

NUMERD DE ORDEN:

SALO0Y
TIRD DE ORDEN :

FEmtrada  Sada) saLDA

FECHA: 150802025

\QUIEN ENTREGA INSUMDS: BRIGLITTE FROAK D

WQUIEN RECISE INSUMOS: SANTIAGO SOEA

(QBSERVACION DEL TRABAID: SALIDG DE MATERSAL FOR DBRA

| DETALLES DEL PRODUCTO ]
N PRECIO FECHA DE
CODIGO DESCRIPCION CATEGORIA UNIDAD CANTIDAD UNITARID CADUCIDAD
MAPNODL | PINTURAJMGALON | MATERILPEREGELE ] 25 t7reranas
ENTRECADG PO [
FiRMA
BRIGLATTE PROARD SANTHEGOS0SA

Nota: La hoja de célculo disenada para generar las ordenes funciona adecuadamente con

informacion real y accesible.

Figura 57

Prueba funcional informe de inventario en tiempo real

ADMINISTRACION DE INVENTARIO

EQUIFD |[ HERRAMIENTA |[ MATERIAL NO PERECIBLE | MATERIALPEREGIBLE

IRAL PANEL DE CONTROL

REFRESCAR

ENTRADAS TOTALES

SALIDAS TOTALES

$11,25 TOTAL

INDICADOR DE STOCK

STOCK ACTUAL

CATEGORIA

CANTIDAD

$3.932,38

W Aumento

INDICADOR DE CADUCIDAD

m Disminucion

‘ . DIAS DE . :
o Total CODIGO DESCRIPCION VENCIMIENTO INDICADOR  CANTIDAD CODIGO DESCRIPCION INDICADOR CANTIDAD

MAFINOOL PINTURALALITRO @ 4 Hlera! Vencide 4 HELLAOO1  LLAVE L4PULG {Precauciont g 1

constock Sobrestock

1Precaucin!
MAPINODL PINTURALALITRO @ 24 Vigenta a1 MAFINODI  PINTURALALTRD R ]

PALA PUNTA CUADRADA

HE-PAL-001 CLaSICR Adecuado @ 8

STOCK ACTUAL

ENTRADAS SALIDAS

Nota: El reporte de inventario se actualiza en tiempo real y presenta datos graficos para

apoyar la toma de decisiones.
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Figura 58

Formato de verificacion de la herramienta de control

FORMATO: VERIFICACION DE FUNCIONALIDAD
NOMBERE: EAREN ANAHI CHANGO CRUZ

, : . . Estado ;
'l ol Item de Verificacion , (bservaciones
(%)
Revision estructural
Hivja de panel .
d P JExiste hoja de panel de .
I.1 de control o . Cumple -
. contral o Inicio?
Inicio
Haoja de . . .
1.2 : [Existe hoja de Entradas? Cumple -
entradas
.3 | Hoja de salidas | Existe hoja de Salidas? Cumple -
Haoja de rExiste hoja de lnventario .
L4 " Cumple -
inventario (stock actual)’
Haoja de jExiste hoja de Informe en .
l.5 o o Cumple -
infrme tiempn real?
Validacion funcional
1] Busqueda de JFunciona la bisqueda de umnl Aparece la informacion
2 . . [ . .
INEUITIEE mnsumes por codigo? B mis reciente del insumao.
Fegistro de j 5 pucde registrar un e .
= S & . . Seriticar gue no esté
2.2 |nuevo inswmo | nuevo insumo con codigo Cumple .
. ey - registrado previamente.
peor codigo amnico’
. , La intormacion del usuwano
4 ¢ |Ingreso de L5e pueden ingresar . ) . .
. " Cumple | debe ser precisa para evitar
INEUMas INsUmaes cormectamente’ . .
INCONSISIEnCIRs.
. i5e pueden regisirar salidas El panel de control
4 4 | Salida de N :
24 v s¢ descuenta del Cumple | muestra las cantidades del
INEUMGS ' ,J
nventara? stock actual.
L5e pucde navegar
2.5 | Navegacion tacilmente entre hojas Cumple -
{botones o enlaces)?!
;5 pucde generar
.. |Orden de e PUECE B .
26 facilmente ordenes de Cumple -
bodega A
- mgreso v salida de bodega?
4 - |Informe en JEl intorme mucstra datos .
27 T Cumple -
trempn real cn tiempo real v veridicos!
Comentarios:
La herramienta de control cumple con las actividades asignadas de forma satistactona se
recomienda la capacitacion adecuada de la misma para prevenir errores humanos.

Nota: Se comprueba que la herramienta de control cumple con el check list establecido.
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5. Capacitacion al personal

Para concluir con la propuesta del sistema de control, es indispensable realizar una
capacitacion adecuada al personal. Sin una formacion efectiva ni una correcta asignacion de
responsabilidades por parte de la gerencia, el sistema no podra funcionar correctamente. La
participacion del personal es un recurso indispensable para el éxito del sistema, por lo que, la
informacion proporcionada debe ser clara, comprensible y orientada a facilitar su adaptacion

a las actividades y funciones asignadas.

Plan de capacitacion al personal:

Se presenta una propuesta de plan de capacitacion del sistema de control de
inventario, disefiado para ser de facil comprension por parte de los colaboradores. Para su
desarrollo, se considera la optimizacion adecuada de los recursos disponibles, con el fin de
asegurar un aprendizaje efectivo y una implementacion eficiente, sin generar afectaciones al

personal de trabajo ni una alta carga operativa:

, Codigo: CSC-001
FORMATO DE CAPACITACION Version: 1
TEMA: SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIO l‘)’,‘g?me desde: 01/ 091/ 2025
agina:

1. INTRODUCCION

El siguiente plan tiene como objetivo capacitar al personal encargado o vinculado al
area de bodega de la empresa constructora. El cual abarca el disefio del flujo de ingreso,
almacenamiento y salida de insumos, junto con la asignacion de los responsables
correspondientes. Adicionalmente, se ha desarrollado una herramienta de control en Excel
que facilita y optimiza estas actividades. Este proyecto representa un aporte significativo, ya
que permite optimizar el control de inventarios de la empresa.
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2. OBJETIVO

Capacitar al personal encargado o relacionado con el area de bodega en el uso
correcto de la herramienta de control de inventario desarrollada en Excel, asi como en la
comprension del flujo de ingreso, almacenamiento y salida de insumos, con el fin de
garantizar una gestion eficiente, ordenada y responsable del inventario en la empresa

constructora.

3. PARTICIPANTES

e Personal administrativo relacionado al control de inventario
e Gestor de bodega

e Residente de obra

4. DURACION

Duracion de 2 a 3 horas teniendo en cuenta el nivel de comprension del personal capacitado.

5. CONTENIDO DE LA CAPACITACION

Incluird los siguientes temas:

e Introduccion: Propoésito y beneficios del sistema.

e Presentacion del diagrama de flujo de ingreso, almacenamiento y salida.

e Presentacion de la herramienta de control de inventario en Excel.

e Asignacion de roles y responsabilidades: Definiciones claras de actividades.
e Utilizacion de la herramienta: CoOmo ingresar, almacenar y retirar insumos.

e Recomendaciones de uso: buenas practicas, errores comunes y como evitar.

6. METODOLOGIA

e Explicacion teodrica breve.
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e Demostracion practica en pantalla.
e Participacion del personal mediante ejercicios.

e Entrega de documentos digitales con el procedimiento a seguir.

7. EVALUACION Y RETROALIMENTACION

e Se aplicara una breve encuesta al finalizar la capacitacion para validar la comprension

del tema expuesto y se resolveran dudas brindando una retroalimentacion adecuada.

8. EVIDENCIAS

e Se tomaran fotografias durante la capacitacion y se levantara un registro de asistencia
firmado, como evidencia, mismo que estara disponible en los anexos del informe final

de resultados.

ELABORADO POR: NOMBRE: FIRMA: FECHA:
/)
| P
Encargada del plan de Karen Anahi Chango P pee) ~ 01/09/2025
capacitacion. Cruz - 328273010
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Resultados esperados

Se espera que la implementacion de la propuesta del sistema de control de inventarios genere

diversos beneficios, entre los cuales se incluyen:

1. Reduccion de perdidas por caducidad:

Como se evidencié en el analisis ABC, actualmente existe una inversion de $651,66
en materiales perecibles. Con la ejecucion del sistema propuesto, se espera identificar
oportunamente los insumos proximos a vencer, lo que permitira disminuir significativamente
las pérdidas econdmicas por productos caducados. Ademas, en caso de que la empresa decida
expandir sus operaciones, el sistema facilitara un mejor control de la inversion en insumos

perecibles, contribuyendo a minimizar riesgos y optimizar recursos.

2. Control preciso de existencias:

Actualmente, la bodega cuenta con 115 tipos de insumos, que suman un total de 1.054
unidades, representando una inversion aproximada de $8.619,64. Con la implementacion del
sistema, se mejora el control sobre todas las existencias, facilitando el acceso al stock en

tiempo real y asegurando un control eficiente y transparente del inventario de la empresa.

3. Optimizacion de la planificacion de compras:

Al conocer el stock actual del inventario y el consumo historico, la empresa podra

planificar compras de manera mas eficiente, evitando el sobrestock o la falta de materiales.

4. Trazabilidad completa de los movimientos:

Cada ingreso y salida de insumos en bodega cuenta con un nimero de orden tnico e

irrepetible, lo que garantiza la trazabilidad y seguridad de la informacion registrada para cada
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producto. Esto permite llevar un control preciso de los movimientos del inventario y facilita

la verificacion o auditoria de los insumos en cualquier momento.

5. Minimizacion errores en el control de inventario:

La implementacion de una capacitacion adecuada, junto con un proceso estandarizado
y una herramienta de control eficiente, permite minimizar los errores en la gestion de
inventario. Actualmente, la actualizacion del stock se realiza de forma anual; sin embargo,
con el sistema propuesto, la informacion se podra actualizar en tiempo real, garantizando un

control preciso, constante y confiable sobre las existencias.

6. Soporte en la toma de decisiones

La herramienta de control incluye un apartado de informes que presenta la situacion
actual del inventario, permitiendo una toma de decisiones basada en datos reales y

actualizados. Esto facilita un control eficiente del inventario.

Cronograma de actividades para la aplicacion de la propuesta

Se detalla a continuacion el cronograma planificado para la implementacion de la
propuesta del sistema de control de inventario, el cual contempla una duracién estimada de
57 dias. La planificacion ha sido disefiada de manera que se adapte a los requerimientos y
necesidades operativas y organizacionales de la empresa, garantizando una implementacion

progresiva y efectiva.
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Figura 59

Cronograma de implementacion de propuesta

w Nombre Duracion Inicio Terminado Predecesores

1 E11. PRESENTACION DEL SISTEMA DE CONTROL AL GERENTE GENERAL 56,812 day... 1/9/25, 08:00 18/11/25, 15:30

2 1.1 Presentacién de flujo de proceso. 0,25 days 1/9/25, 08:00 1/9/25, 10:00

3 1.2 Presentacion de roles y responsabilidades. 1day? 1/9/25, 08:00 1/9/25, 17:00

4 1.3 Presentacion de la herramienta de control en Excel. 1day? 1/9/25, 08:00 1/9/25, 17:00

5 1.4 Retroalimentacién y ajustes. 5 days 1/9/25, 08:00 5/9/25, 17:00

[ 1.5 Aceptacion del sistema de control, 1day 8/9/25, 08:00 8/9/25, 17:00 5
7 [E]2. PLAN DE CAPACITACION AL PERSONAL ASIGNADO 50,812 days|9/9/25, 08:00 18/11/25, 15:30

8 2.1 Introduccidn: Propdsito y beneficios del sistema. 0,062 days 9/9/25, 08:00 9/9/25, 08:30 6
9 2.2 Presentacion del diagrama de flujo funconal. 0,125 days 9,9/25, 08:30 9/9/25, 09:30 3
10 2.3 Presentacidn y explicacion de |z herramienta en Excel, 0,25 days 9/9/25, 09:30 9/9/25, 11:30 9
i1 2.4 Explicacidn de |a asignacidn de roles v responsabildades. 0,062 days 9,/9/25, 11:30 9/9/25, 13:00 10
12 2.5 Recomendaciones de uso, 0,125 days 9/9/25, 13:00 9/9/25, 14:00 11
13 2.6 Evaluacion y retroalimentacion. 0,125 days 9/9/25, 14:00 9/9/25, 15:00 12
14 2.7 Evidencia de registro v fotografica. 0,062 days 9/9/25, 15:00 9/9/25, 15:30 13
15 [E13. IMPLEMENTACION PILOTO EN UN AREA 50 days 9/9/25, 15:30 18/11/25, 15:30

16 3.1 Informe piloto con observaciones y resultados. 5 days 9/9/25, 15:30 16/9/25, 15:30 14
i7 3.2 Retroalmentacion y ajustes. 5 days 16/9/25, 15:30 23/9/25, 15:30 16
18 E14. IMPLEMENTACION FORMAL EN LA EMPRESA 15 days 23/9/25, 15:30 14/10/25, 15:30

19 4,1 Implementacidn del sistema de control de inventario. 10 days 23/9/25, 15:30 7/10/25, 15:30 17
20 4.2 Reporte de implementacidn y resultados obtenidos. 5 days|7/10/25, 15:30 14/10/25, 15:30 19
21 E15. MONITOREO CONTINUO 30 days 7/10/25, 15:30 18/11/25, 15:30
) 5.1Informe de sequimienta. 30 days|7/10/25, 15:30 18/11/25, 15:30 19

Nota: Se expone en cinco partes la implementacion completa de la propuesta con una

duracién de 56 dias.

Figura 60

Diagrama de Gantt del cronograma

|1 sept 25 [&sept 25 |15 sept 25 |22 sept 25 |29 sept 25 |6 oct 25 |13 oct 25 |20 0ct 25 |27 oct 25 [3nov 25 |10 now 25 17 now 25
Y ED L MM N ED L MM ED L MM W E L MMD h ED L MMk E L MMD v ED L MM W E kMM W ED L MM W EB L MMh k5o MhhE bl b

v

| AT T

Nota: Se expone graficamente el cronograma con opcion a realizar ajustes acorde a la

necesidad.

70



Analisis de costos

En el caso especifico de este proyecto, se ha determinado la contratacion de un inico
profesional, considerando que la empresa en estudio es de pequena escala y cuenta con una
bodega de dimensiones reducidas, cuya administracion puede ser llevada a cabo de manera
eficiente por una sola persona calificada. El anélisis de costos contempla la remuneracion
correspondiente al tiempo de dedicacion, asi como los recursos necesarios para garantizar la
adecuada implementacion del proyecto. Este calculo constituye una base para estimar el costo

total de la propuesta y, a su vez, permite evaluar su viabilidad econémica.

1) Datos

Se llevo a cabo una recopilacion de informacion relacionada con la remuneracion
mensual de profesionales de Ingenieria Industrial contratados de manera externa, es decir,
bajo la modalidad de servicios por proyecto en el mercado actual. A partir de este

levantamiento de informacion, se obtuvieron los siguientes resultados:

Figura 61

Datos generales para el calculo

Datos

1. Horas lahorables al dia 8
2_ Dias laborables 22
3. Horas laborables al mes 176
4. Sueldo Base 5 720,00
5. Afiliacion mensual 5 126.72
6. Décitmo tercero $ 60,00
7. Décimo cuarto 5 3917

Sueldo mensual s 045,890

Se estima un sueldo base de $720 dentro del rango de remuneracion de un ingeniero

industrial recién egresado con aptitudes adecuadas para el trabajo, a partir del cual se calcula
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un pago por proyecto de $945,89 teniendo en cuenta el valor mensual que representaria el

décimo tercero y el décimo cuarto.
2) Calculo Horas-Hombre

En base al sueldo estimado, se realizé el célculo del costo por hora considerando el

sueldo mensual recibido dividido para el total de horas laborales correspondientes al mes.

Figura 62

Calculo Hora-Hombre

Sueldo mensual /
Horas laborables
Hora / Hombre 945 89/176
HoraHombre | S 5.37

Hora / Hombre

Se obtuvo un valor de $5,37 como remuneracion por hora.

3) Costos por desarrollo del sistema de control de inventario

Con el valor de remuneracion por hora, se detallan los costos relacionados al
desarrollo del sistema de control de inventario, que incluye el disefio del diagrama TO-BE, la
creacion de la herramienta en Excel por su accesibilidad y bajo costo y un plan de
capacitacion con toda la informacion necesaria para su correcta operacion, incluyendo

diagramas de flujo e instrucciones.
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Figura 63

Costo desarrollo del sistema de control

H I C t .
Actividad woras OSTOPOT!  qubtotal
estimadas hora

1. Disefio diagrama de proceso TO-BE 20 $§ 537§ 107,49
’) . . 3 .
2. [.)esanol.lo de la herramienta de control 9% S 537 |3 515.94
de inventario en Excel
3. Elaboracion del plan de capacitacion 10 s 537 1s 5374
del personal

Total ) 677,17

Como resultado, considerando las horas invertidas en cada una de las actividades

realizadas se determiné un costo total de $677,17.

4) Capacitacion al personal sobre el sistema de control

Para realizar la induccion al personal, es decir, la aplicacion del plan de capacitacion,

se han considerado varios elementos necesarios para impartirla de manera adecuada:

Figura 64

Capacitacion al personal

Concepto Cantidad | Unidad | Costo unidad Subtotal
1.Capacitacion impartida 7 hora $ 537 |$ 37.62
2. Material impreso/manuales 3 copias | § 6.00 | § 18.00
3. Recursos didacticos adicionales 3 kits $ 500 |$ 15,00
4. Refrigerio 3 unidad | § 3.50 | $ 10.50
Total $ 81,12

El costo total por impartir la capacitacion, incluyendo todos los elementos necesarios,

es de $81,12.

5) Implementacion de piloto
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Previo a la implementacion formal en la empresa, es necesario ejecutar un piloto que
permita realizar pruebas en condiciones controladas. Para ello, es indispensable considerar el

costo asociado al desarrollo de esta etapa.

Figura 65

Implementacion de piloto

Horas Cost y
Actividad oras LSO POT) - gntotal
estimadas hora

1. Implementacion piloto 5 dias

, 15 $ 537 |% 80,62
(3 horas al dia)
2. Informe del piloto
(observaciones/resultados) 5 dias 5 $§ 5378 26.87
(1 hora al dia)
3. Retroalimentacion y ajustes 5 10 s 537 % 5374
dias (2 horas al dia) ’ ’

Total S 161,23

Se determina un valor total de $161,23 para la ejecucion del piloto previo a la

implementacion formal.
6) Implementacion formal

Para llevar a cabo la implementacion formal del sistema de control de inventario, se

han considerado dos actividades fundamentales, las cuales se describen a continuacion:

Figura 66

Implementacion formal del sistema de control de inventario

Horas | Cost y
Actividad woras | LOSTOPOT quptotal
estimadas hora

Implementacion en toda la 10 $ 537 s 16123
empresa 10 dias (3 horas al dia) ' o
Reporte de impl tacion 5 di

eporte de 11'11p ementacion 5 dias 10 S 537 s 53,74
(2 horas al dia)
Total $ 214,98
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El costo que tiene la implementar del sistema en la empresa es de $214,98.

7) Monitoreo continuo

Una vez realizada la implementacion formal, es necesario llevar a cabo un proceso de
seguimiento y monitoreo para corroborar que el sistema esté funcionando adecuadamente. En
caso de detectarse desviaciones, se podran aplicar las correcciones necesarias. Para ello, se

contemplan las siguientes actividades:

Figura 67

Monitoreo continuo

Horas | Costo por

Actividad estimadas hora

Subtotal

Monitoreo durante 30 dias (1h 20 s 537 s 107.49

por dia)
Informe de monitoreo 5 $ 537|% 26,87
Total S 134,36

Para realizar el monitoreo continuo del sistema de control se determina un costo de

$134.36.

8) Total

La siguiente tabla muestra un resumen de los costos relacionados con el desarrollo e
implementacion del sistema de control de inventario en la empresa constructora. En este
calculo solo se consideran los recursos que se necesitan directamente para el proyecto,
dejando fuera aquellos que la empresa ya tiene disponibles, como las licencias de Microsoft,
computadoras y otros equipos. De esta manera, se obtiene una estimacion mas clara y real de

la inversioén necesaria para poner en marcha la propuesta.
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Figura 68

Resumen de costos de la propuesta

Resumen Subtotal
1. Diseiio, desarrollo y planificacion $ 677,17
2. Capacitacion al personal § 8Ll12
3. Implementacion de piloto $ 161,23
4. Implementaciéon formal § 21498
5. Monitoreo continuo $ 13436
TOTAL $ 1.268,86

Se puede establecer que la aplicacion completa de la propuesta en la empresa tiene un
costo estimado de $1.268,86, considerando la ejecucion total del cronograma planificado.
Este valor refleja los recursos necesarios para el desarrollo e implementacion del sistema, sin
incluir aquellos que la empresa ya posee, lo que permite tener una vision mas precisa de la

inversion real requerida.

9) Calculo del ROI

El ROI o Retorno sobre la Inversion permite evaluar la rentabilidad que genera la
implementacion del sistema de control de inventario. En este caso, dado que la empresa no
dispone de datos historicos registrados, el calculo se realiza con base en la informacion
levantada directamente durante el estudio, la cual refleja de manera veridica la situacion
actual. Para ello, se han considerado como referencia las pérdidas anuales identificadas por
equipos y herramientas, asi como las pérdidas econdmicas ocasionadas por insumos

perecibles que no cuentan con una gestion adecuada.

Datos recientes exponen que la implementacion de técnicas de gestion de inventarios
puede generar reducciones de hasta un 30% en los costos asociados al manejo de stock,
destacando la importancia de un adecuado sistema de control de inventario para mejorar la
rentabilidad de la organizacion que lo implementa (Inbound Logistics, 2024).
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Este valor se toma como referencia para el presente analisis, en ausencia de datos
histéricos adicionales de la empresa en estudio para de esta forma, tener en cuenta los

beneficios totales que representa la implementacion del sistema de control.

Figura 69

Datos beneficio anual

DATOS Subtotal

1. Pérdida por equipos y herramientas | $ 460,40
2. Pérdida por insumos perecibles $ 660,65
Total de beneficio anual $1.121,05

Al sumar las pérdidas por equipos y herramientas, junto con las pérdidas por insumos
perecibles que permanecen sin gestion en bodega, se estima un beneficio anual de $1.121,05.
Adicional se toma en cuenta un 30% como valor para un beneficio proyectado en el analisis

del retorno de la inversion (ROI).

Figura 70

Datos para el cdlculo de ROI

CALCULO DE ROI
Beneficio anual $1.121.05
Beneficio proyectado 30%
Inversion $1.268.86

Con los valores obtenidos se calcula el ROI, para lo cual se emplea la formula que

establece:

beneficio — costo de la inversion
ROI = - — * 100%
costo de la inversion

Beneficio total = actual + proyectado:
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_ (1.121,05 + (1.121,05 * 0.30)) — 1.268,68

ROI 1.268,68

* 100%

ROI = 14,86 %

Se obtiene un ROI del 14.86%, lo que significa que por cada dolar invertido se genera
una ganancia de $0,1486 dolares adicionales como beneficio neto sobre la inversion inicial

indicando que la inversion es rentable.
10) Tiempo de retorno de inversion

Para estimar el tiempo requerido para recuperar la inversion, se consideraron los
datos de la inversion realizada y el beneficio total estimado, obteniendo el siguiente

resultado:

Figura 71

Retorno de inversion

RETORNO DE INVERSION
Beneficio total $1.457.37
[nversion $1.268.86
Tiempo de retorno (anual) 0,87
Tiempo de retorno (mensual) 10,44

El tiempo de retorno de la inversion calculado es de 0,87 afios, lo que equivale
aproximadamente a 10 meses y medio. Esto evidencia que la inversion se recupera en menos
de un afio. Al tratarse de un retorno relativamente rapido, la propuesta resulta factible y

recomendable para su implementacion.
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Capitulo IV

Conclusiones

El diagnostico realizado permiti6 identificar debilidades significativas en el control de
inventarios, tales como la falta de gestion sobre 115 tipos de insumos valorados en
$8.619,64, asi como el riesgo de pérdidas por caducidad de materiales perecibles, por
un monto de $651,66. Estos resultados, obtenidos mediante encuestas, analisis ABC y
revision de procesos, confirman la necesidad de implementar un sistema formal de
control de inventario para garantizar una gestion mas eficiente y minimizar pérdidas.
Se disefi6 y modeld un flujo funcional en BPMN utilizando Bizagi para el proceso de
administracion de equipos, herramientas y materiales. Este flujo organiza de manera
clara las actividades de ingreso, almacenamiento y salida, asignando
responsabilidades especificas a cada actor del proceso. La implementacion de este
flujo permitira reducir errores asociados a la desorganizacion y la falta de registros
actualizados, mejorando la eficiencia en la gestion del inventario y facilitando la toma
de decisiones.

La herramienta digital desarrollada en Excel permite registrar ingresos y salidas,
generar ordenes automaticas y consultar en tiempo real el stock y las fechas de
vencimiento. Las pruebas funcionales que se realizaron mediante un piloto
demuestran que, la herramienta est4 disefiada y es apta para gestionar la totalidad de
los 1.054 insumos existentes, asi como un numero mayor de elementos en caso de
ampliacion futura. Esto asegura que puede proporcionar informacion confiable y

actualizada para respaldar la toma de decisiones en toda la empresa.
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Recomendaciones

Se sugiere complementar el diagnostico y la implementacion del sistema de control
con metodologias adicionales, como 5S para mejorar la organizacion fisica del
almacén, y la clasificacion XYZ para priorizar la gestion de los insumos segin su
rotacion y criticidad. Estas herramientas permitiran optimizar el control de inventario,
facilitando la toma de decisiones y reduciendo riesgos de pérdida o
desabastecimiento.

Para asegurar la efectividad del flujo funcional disefiado, se recomienda realizar
auditorias periddicas del proceso y mantener actualizado el diagrama BPMN frente a
cambios operativos o nuevas necesidades de control de inventarios. Ademas, es
fundamental promover la capacitacion continua del personal involucrado,
garantizando que se cumplan correctamente las responsabilidades asignadas y se
mantenga la mejora continua del sistema de gestion. Ademads, es fundamental
promover la capacitacion continua del personal involucrado.

Se recomienda implementar el sistema de control de inventario propuesto,
adaptandolo continuamente a las necesidades operativas de la empresa. Ademas, ante
un posible crecimiento organizacional, es conveniente planificar la migracion futura a
un software mas robusto, como un ERP o WMS, para garantizar la escalabilidad y

eficiencia del control de inventarios.

Referencias Bibliograficas

Aguirre, A. (2024). Modelo de gestion de inventario para mejorar la rentabilidad en

una empresa Constructora de Guayaquil. [ Tesis pregrado, Universidad de
Guayaquil]. https://repositorio.ug.edu.ec/server/api/core/bitstreams/4efdceaS-f6d7-

413¢-905¢-917ce26al f6/content

80



Banco Central del Ecuador. (2021). Informe de la evolucion de la economia ecuatoriana

en 2021 y perspectivas 2022. w

Benavidez, E., Segarra, E., Colina, E., Siguenza, L., & Arcentales, R. (2019).
Levantamiento de procesos como base para la aplicacion de sistemas de costeo
basado en actividades en empresas de ensamblaje. Revista Economia y Politica,

XV(30), 40-71. https://doi.org/10.25097/REP.N30.2019.03

Camacho, A., Rios, J., & Mojica, J. (2020, December 27). Importancia de la gestion de
inventario en empresa de Manufactura. Boletin de innovacion, logistica y
operaciones, 2, 4—6.

https://revistascientificas.cuc.edu.co/bilo/article/view/3472/3223

Gonzalez, C. (2022). Firma estudiante Firma tutor [Universidad Estatal Peninsula de
Santa Elena]. https://repositorio.upse.edu.ec/bitstream/46000/7158/1/UPSE-TCA-

2022-0012.pdf

Greinke, G. (2025). ISO 9001: Definicion, principios y pasos para la certificacion. TEC,
IS0 9001: Definicion, Principios y Pasos Para la Certificacion.

https://www.gbtec.com/es/recursos/iso-9001/?utm_source=chatgpt.com

Inbound logistics. (2024, November 23). Técnicas de gestion de inventario y sus
beneficios. https://www.inboundlogistics.com/articles/inventory-management-

techniques/?utm_source

INEC. (2022). Estadisticas de Edificaciones (ESED)-2021. 8-10.
http://ecuadorencifras.gob.ec/documentos/web-
inec/Estadisticas_Economicas/Encuesta Edificaciones/2021/10.%202021 ESED
Documento metodologico.pdf?utm_source=chatgpt.com

81



INEC. (2024). Guia de uso de base de datos.
https://www.ecuadorencifras.gob.ec/documentos/web-
inec/Estadisticas_Economicas/Encuesta_Edificaciones/2024/Trimestral 1V/7.%202

024 ESED Guia uso BDD IVT.pdf?utm_source=chatgpt.com

Lara, N. (2022). Check List Bodega.

https://es.scribd.com/document/583249776/CHECK-LIST-BODEGA?utm_source

Manosalvas, L., Banque, L., & Penalfiel, G. (2020). Estrategia de control interno.
Revista Cientifica de la Universidad de Cienfuegos, 12, 288-295.

http://scielo.sld.cu/pdf/rus/v12n4/2218-3620-rus-12-04-288.pdf

Marsh, P., & Carpenter, J. (2021). Future of Construction A Global Forecast for
Construction to 2030. https://info.marsh.com/1/395202/2021-09-
21/bzfrbg/395202/1632316334A3HI3W1k/The Future of Construction ExecSum

711671856 FINAL _Sep22 .pdf

Mira, J. (2022). Método de clasificacion ABC: qué es y como optimizar el inventario.
Toyota Material Handling Esparia. https://blog.toyota-forklifts.es/clasificacion-

abc-para-optimizar-flujos-inventario?hs_amp=true

Suarez, T., Riofrio, M., & Benitez, F. (2023). Gestion de la Cadena de Suministro para
Potenciar la Internacionalizacién de las Pymes de El Oro. Economia y Negocios,

14(1), 149-160. https://do1.org/10.29019/EYN.V1411.1002

Veas, L., & Hernandez, H. (2023). Estrategias publico-privadas para el mejoramiento
de la productividad en el sector de la construccion.
https://politicaspublicas.uc.cl/web/content/uploads/2023/12/Temas-Agenda-

168 Productividad-construccion VF-2.pdf?utm_source

82



Anexos

Se presenta la evidencia generada durante el proceso de investigacion, que incluye la
encuesta aplicada, el analisis ABC, la clasificacion de materiales, asi como documentos de
respaldo como el diagrama de flujo TO-BE, el plan de capacitacion y el checklist de

cumplimiento de la herramienta de control.

Anexo 1

Evidencia de encuesta al personal pregunta 1

1. ;Cual es su cargo dentro de la empresa?

8 Respuestas

ID 1 Nombre Respuestas

1 anonymaous Residente de obra

2 anonymous Arguitecto residente de obra

3 anonymaous Asistente administrativa de proyectos
4 anonymaous Contabilidad

5 anonymaous Supervisora de seguridad

6 anonymaous Gestor de operaciones

7 anonymaous Gerente operativo

8 anonymaous Gerente general

Anexo 2

Evidencia de encuesta al personal pregunta 2

2. iCuantos afos lleva trabajando en esta organizacion?

8 Respuestas

ID 1 Nombre Respuestas

1 anonymous 1a3 afios

2 anonymaous Menos de 1 afio
3 anonymous Menos de 1 afio
4 anonymaous Mas de 3 afios
5 anonymous 1a3 afios

B anonymaous 1 a3 anos

T anonymous Mas de 3 afios
8 anonymaous Mas de 3 afios
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Anexo 3

Evidencia de encuesta al personal pregunta 3

3. jExiste un proceso definido para el ingreso, almacén y salida de insumos?

8 Respuestas

ID T Mombre Respuestas

1 anonymous Mo estoy seguro (a)
2 anonymous MNo

3 anonymous No

4 anonymous Mo estoy seguro (a)
5 anonymous Mo estoy seguro (a)
6 anonymous Mo estoy seguro (a)
7 anonymous Mo

8 anonymous Mo estoy seguro (a)

Anexo 4

Evidencia de encuesta al personal pregunta 4

4. ;Qué método se utiliza para registrar el movimiento de insumos?

8 Respuestas

ID T Nombre Respuestas

1 anonymous Mensajes por WhatsApp

2 anonymous Mensajes por WhatsApp

3 anonymous MNo se lleva ningun registro
4 anonymous Mensajes por WhatsApp

5 anonymous No se lleva ningun registro
6 anonymous Mensajes por WhatsApp

7 anonymous Mensajes por WhatsApp

8 anonymous Mensajes por WhatsApp
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Anexo 5

Evidencia de encuesta al personal pregunta 5

5. ;Con qué frecuencia ocurren pérdidas, extravios o deterioros de insumos?

8 Respuestas

ID T Nombre Respuestas

1 anonymous De vez en cuando
2 anonymous De vez en cuando
3 anonymous Frecuentemente
4 anonymous De vez en cuando
5 anonymous De vez en cuando
b anonymous De vez en cuando
7 anonymous De vez en cuando
8 anonymous De vez en cuando

Anexo 6

Evidencia de encuesta al personal pregunta 6

6. ;Ha existido retrasos en las obras por falta de insumos?

8 Respuestas

ID T MNombre Respuestas

1 anonymaous Si

2 anonymaous Si

3 anonymous Si

4 anonymaous Mo se sabe / No responde
5 anonymaous Si

b anonymous No se sabe / No responde
7 anonymaous Mo s sabe / No responde
8 anonymous Si
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Anexo 7

Evidencia de encuesta al personal pregunta 7

7. ;Considera que el manejo de inventario actual es eficiente?

8 Respuestas

D T Nombre Respuestas

1 anonymaous En desacuerdo
2 anonymaous En desacuerdo
3 anonymaous En desacuerdo
4 anonymaous En desacuerdo
5 anonymaous En desacuerdo
b anonymous En desacuerdo
7 anonymaous En desacuerdo
8 anonymous En desacuerdo

Anexo 8

Evidencia de encuesta al personal pregunta 8

8. ;Cree que hay buena comunicacion entre los responsables de bodega y los demas

departamentos?

8 Respuestas

DT Nombre Respuestas

1 anonymaous A veces

2 anonymous No

3 anonymaous No

4 anonymous A veces

5 ANONYMous MNo

b anonymaous A veces

7 anonymous A veces

8 anonymaous Si
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Anexo 9

Evidencia de encuesta al personal pregunta 9

9. ;Con queé frecuencia se actualiza la informacion del inventario o del stock disponible?

8 Respuestas

DT Nombre Respuestas
1 anonymous Solo cuando se necesita
2 anonymous Anualmente
3 anonymous Anualmente
4 anonymous Anualmente
5 anonymous Solo cuando se necesita
b anonymous Anualmente
7 anonymous Anualmente
8 anonymous Anualmente
Anexo 10

Evidencia de encuesta al personal pregunta 10

10. ;Ha recibido capacitacion por parte de la empresa para el manejo de inventarios o herramientas

de control?

& Respuestas

ID T Nombre Respuestas
1 anonymous Mo
2 anonymous No
3 anonymaous No
4 anonymous Mo
5 anonymous Mo
b anonymaous No
7 anonymous No
8 anonymous Mo
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Anexo 11

Analisis ABC de Equipos

. PORCENTAJE
N®| CODIGO ARTICULO CLASIFICACION | UNIDAD | CANTIDAD u::fﬂ?b INVERSION ;:ﬁﬁ::ﬂ DE INVERSION ZONA ﬁ::rg:f
ACUMULADA
MT-001 "::;;';Zg;g” Equipo Ud 1 $ 5
1 2.130,50 2.130,50 2.130,50 33.41%
CND-0D1 Cundenaada;:éuannfrinDF Equipo Ud 1 8 8
2 1.544,00 1.544,00 3.674,50 57.62%
an-001 Generadng;;;: MEULLER Equipo Ud 1 o 5
3 831,00 £31,00 4.505,50 70,650
4 ME-001 | Motobomba de 3 marca MQP Equipo ud 1 EE:DO 3255,1]!} 4.830,50 75,750
5| ™00 | o :ll.i-ndrrjl 1800W Equipe Ud ! 19:5:: 1565.50 5.027,00 78,830 78,83%
g | H-002 S Deleer ek Equipe Ud ! 1?:?5 1?“25.?5 5.188,75 81,54% B
2 CHT-001 Reles Termicos Equipo ud B ED%?CI 1!';‘:55,60 5.365,35 B4 140 B
8 CC-001 Cortadora de ceramica PEC Equipo ud 1 iﬁas:ﬂﬂ 15-:1]0 5.529.35 BE.71% B
g | BE002 HGmharrESf :2::? o Equipe Ud ! 15:30 1545.3u 5.684,15 88,14% B
1p| =00 e [imrdmr;nn'.-‘:ma e Equipe Hd ! m:au 1uéau 5.782,95 50,84% B
” AP-D01 Aspiradora m;:a Wacmaster Equipo Ud 1 52%?0 ISEPE?':I A - o
17| LVE-OOL Lavabc:;::im - Equipe Ud 1 35%25 'SEI,EEE- 5.574,80 93,70% B
13 VT-001 Ventilador metalico 20° Equipo ud 1 68%25 EE,EEE- £.041.15 94,730 B 15.90%
14| HVe-001 Hiee :E:L?;E:DDI:;IE - sfguf:iz:.u Ud ! 55%90 55,Ean £.097.05 95.51% c
15 D J-001 Dispenzador de labon Equipo ud 4 12%8? EIEIEES £.147.73 96.41% o
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1| ARN-001 Airmes negro s::::iz:.d Hd 35%20 35.52-:] £.182.93 96,55%
17 | GART-001 Careta de soldar S:ng;rlipd-;d Ld 2;90 29.550 £.212,83 97,43%
1g | BAK-001 Breakers Equipe Ud s.:u z?.sﬁo £.240,43 97,85%
1| HMP-001 A{fﬁf:rl:::v::hlzuz Equipe ud 1:335 26.5?0 6.257,13 9a,28%
a0 CAS5-001 casco de seguridad blanco SE:;:ipdzd ud EI.:IZI' lEI.SECI £.285.23 9a,59%
gp| BEFOOL Eﬂmbasi:tﬁéT:EZLma'{a Equipe ud 15%313 IG.EEI{I £.303,73 9a,a5%
gg | CON-001 Cona de seguridad s::::iz:.d ud 3;5 16.5‘10 £.318,83 95,10%
03 BBF-002 Bomba de furnigar 5Lt Equipo ud 1350 L-:I.SECI £.334,23 99,33%
24 BM5-001 Luz pilota de color Equipo ud 5;'} ID.EECI £.244.93 39,500
g5 | FTC-001 Foto Celdz Equipe ud s.zu s.in £.254,13 95,545
o5 MMT-001 Mufa para Mastil Equipo ud 3.25 E-.?’E- £.352.25 99,78%
g7 | INT-00 Interﬁ:zrnsif:cm Equipe Ud ?.:u ?.:n 6.370,48 99,50%
gg | MFADOL | Mascara facial de Seguridad s::::iz:.d ud s.ia E-.iﬁ £.376,83 100,00% 5,275
5
TOTAL 6.376,93 100%
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Anexo 12

Analisis ABC de Herramientas

a PORCENTAJE
Mo cODIGO ARTICULD CLASIFICACION | UNIDAD | CANTIDAD PRECIO UNITARIO INVERSION INVERSION DE INVERSION ZONA FHBEEHT‘AIE
ACUMULADA INVERSIOMN
ACUMULADA
1 cappoy | Cometllacbralianta ) ients ud 5 $ 67,85 | § 339,25 | & 339,25 36,46%
neumatca
Pala drad
2 PL-001 8 cuaciashas Herramienta ud 8 $ 1380 | § 110,40 | & 44365 48,33%
marca tIIJFEr
3 CCG-001 Coche de Carga Hermramienta ud 1 k3 8200 [ % 8200 | & 541,65 58,22%
Barras cavadoras de
4 BR-001 acern Hermramienta ud 4 5 1725 | % 69,00 | & 610,65 55,63%
5] COmM-001 Combo de 12 los Hermramienta ud 2 k3 2070 % 41,40 | & 652,05 70,08%
Machete 22" haoja ~ o
=] HT-001 acero SAE 1070 Hermramienta ud 4 5 7o0| % 3160 | & 683,65 73.48%
7 PC-001 Picos Hermramienta ud 2 5 1550 | % aio00 | % 714 65 76.81%
Cono de Abrams
] CHA-DD1 metal {ensayo Herramienta ud 1 5 2700 % 27,00 | % 741,65 79,71%
concreto) 73,71%
Ext ionde 110
3 EX-001 HEnsen e Herramienta ud 1 $ 1550 | § 1550 | § 757,15 B81,38%
mietros B
10 PAL-001 Palos de alargus Hemramienta ud 3 b 485 % 14,55 | & 7770 B2.,54% B
11 MC-D01 Mangera para Herramienta ud 1 $ 1450 | & 14,50 | & 786,20 B4,50%
COMpresor B
12 PHS-001 Prensa Herramienta ud 2 5 690 % 1380 | % 800,00 B5,98% B
13 TRU-001 Traba Ruedas Herramienta ud 2 k) 575 | & 1150 | % 811,50 B7.22% B
14 FRR-001 Ferro truper Herramienta ud 1 ki 9,80 | & 9,80 | & 821,30 B8.27% B
15 BRC-D01 Brocas de 1/2 Hermramienta ud 5 5 195 & 875 | & 831,05 B9, 32% B
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16

DPP-001

Hemamienta

ud

870

8,70

839,75

90, 26%

Disco para pulir pisos B
17| P00l e lT?:ES Hemsmienta |  Ud i |8 260 | § 780 | $ 84755 | 91,10% .
18 | AcE-001 :::;;Zde Cinta Herramienta ud 1 $ 620 | $ 620 | % 854,45 | 91,84% 5
15 CC-001 Cincel plana 1276%" Herramienta ud 2 5 345 | % 620| % BE1.35 92.58% B
20 SLT-001 Senaletica Hemamienta ud 2 5 345 | & 620 | % BER.25 93,32% B
21 BEJ-001 Bailajo Herramienta ud 2 5 345 | & 690| % 875,15 94, 0E6% B
22 LL-001 Llave de 12plg Herramienta ud 1 § 66D | § 660 | § B&1,75 84,77% B 15,06%
23 BRC-D0E Brocas de 378 Herramienta ud ] 5 130 | & 850| % BER.25 95,47% C
24 TH-001 Timbre Hemamienta ud 1 5 605 | % 605 % 894,30 96,12% C
25 AL-001 Alicate Herramienta ud 1 k] B05 | & 605 | % 500,35 98, 77% C
Juego de acople
26 ARC-001 rapido compresar Hemramienta ud 1 5 460 | & 460 )| % 004 95 97,25%
[dpcs %" NPT)
erd PFX-001 Fistola para Perdsido | Hemamienta ud 1 5 400 | % 4,00 % 808,85 97.69% c
28 MT-001 Mango para taladro Hemamienta ud 1 3,45 3,45 512,40 98,07% C
28 |  GA-0O1 i';:’}:lfﬂ:'ﬁ; Herramienta ud 1 $ 345 | % 345 3 91585 | 98.44% .
30 LM-001 Lima redonda Herramienta ud 1 k] 345 | % 345 | % 515,30 58.81% c
3l MD-001 Molde clave Hemmamienta ud 3 k] 115 | & 345 | % Dx2, 72 959,18% C
3z CA-001 Cepillo de Acero Herramienta ud 1 5 270 | & 270 % 825,45 99,47% c
13 DE-001 Deiztrztidc” Herramienta ud 1 $ 230 | § 230 | $ 927,75 |  99.72% -
34 BLC-001 Broca LC13 Herramienta ud 1 5 150 | & 150 % 525,25 959,88% C
35 BRC-011 Broca Truper 316 Hemamienta ud 1 5 115 | & 115 & 530,40 100,00% 5,23%
TOTAL 73 5 830,40 100%
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Anexo 13

Analisis ABC de Materiales

PORCENTAJE
. . X . INVERSION DE
No cODIGO ARTiCULOD CLASIFICACION | UNIDAD | CANTIDAD | PRECIO UNITARID INVERSION ACUMU NVERSION
ACUMULADA

1 PIN-0D1 Pinturas 1/4 gal Material ud a7 543 | § 200,91 | & 200,81 15,31%

2 PNT-002 Pinturas 1 gal Material ud 10 5 2718 | § 77180 | & 472,71 36,02%

3 VRC-001 | Varills Roscable 1,20m Material ud 51 230 | § 11720 | & 590,01 44,98%

a PNT-003 Pinturas 2,5 gal Material ud 2 5 40,00 | § 80,00 | & 670,01 51,08%

5 S5TA-001 Estantes-percheras Material ud a3 5 1725 | & 8625 & 756,26 57,63%

Flacas/anclsj

g PPP-001 # ':,':b SJEE para Material ud 45 115 | § 51,75 | & 808,01 BL5T%

7 CEM-D01 Cubiculs mévil Material ud 1 5 45,00 | § 2600 | % 854,01 B5,08%
Tachos Plasticos 60

B TCH-001 schios Flastros Biem Material ud 4 8,20 | & 680 | & BaD,21 £7.88%

con Tapas

3 TH-001 Tacho de 200 1t Material ud 1 5 24,50 | § 3450 & 825,31 70,51%

10 Ch-D01 Canecas de 20 It Material ud 2 g 13,80 | & 2780 | & 852,81 72615

11 YES-001 Fundas da Yeso 1k Material ud 8 288 | § 2304 | & 875,85 74,375

Cilind

12 cL-001 MnEes para Material ud 3 575 | & 1725 & 593,20 75,68%
muestras de concreto.

13 CEL-001 Rallo de cable de Luz Material Roll 1 5 17,25 | & 1725 | & 1.010,45 77,00%

14 MGY-001 Malla para Gypsum Material Rollo 3 575 % 1725 & 1.027,70 T7831%
Rollo aislante térmico i

15 CHE-001 e Material Roll 1 5 17,25 | & 1725 | & 1.044,85 79,63%

Rollo de cita PVC 7Kg _
16 CRVC-001 e ADen Material Rallo 1 § 13,80 | § 13,80 & 1.058,75 BO,68%

ZONA

PROCENTAJE
INVERSION

T9.63%
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Rollo de caba de 200

3

17 CAB-001 e Material Rollo 1 13,80 1380 [ [ 81,73%
1B CB&-001 Rollo da cable de acaro Materizl Rolla 1 13.B0 13.B0 f.EIEE.EEi 82,78
19 R2P-001 Rejillas de 2pig Material Ud 3 450 13,80 f.m_m 83,830
20 EFI-001 Emparadores Intaco 1K Material Ud ] 275 1375 1$.11.3.E|I] 84,880
21 CRVC-002 F”“”EE;‘; FuC Material Ralle 1 13,00 13,00 1$.12-5.sn 85,870
22 GAP-001 Gavatas Plasticas Material Ud 2 5,75 11.50 3.135.40 86,735%
23 PCCF-001 m“f&fﬁf'i:;”i"a Material Rolic 1 11,50 11,50 f.:us.su 87,529
24 CER-001 Piezas deceramica Makerial Ud 10 1,15 11,50 1$.1€1.4III 88,50%
25 BLG-001 Bloques de 10+40 Materizal Ud 17 0,60 10.20 1$.1?1.EIII 89,28%
26 PPP-001 Piadra para pulir pisos Materizl d 1 9,50 9,50 3131_10 90,00
) DFP-002 Disca de pulir Makerial Ud 1 8,20 5,20 1$.19:'.3III 50,70%
28 TRVC-001 Tuva VC 2 plg Material Ud 2 480 9,20 1*_155_50 91,405
28 | ucgo | MemRErEepam Material ud 1 9,20 820 | 3o 2o 22,10%
a0 GPE-001 Guaipes Materizal Ud 40 020 8,00 1$.21e.?u 2,715
31 oot | oS “5?3;55"‘“ de Material Ud 2 345 6,90 f.zz:—._su 93,249
3z CPL-O01 | CadenaPlisticaGm Materizal Ud 1 £.90 30 13.25::'.50 83,775
33 CER-001 Cinta Eriband ralio Material Rollo 2 345 530 3_25,? " 84,755
3 CHT-001 Cinta Hilt Material Rulio 1 £,90 590 f.z:u.au 94,82% 15,13
35 VLD-001 Valdes vacios 201t Material Ud 2 345 530 1*_251_20 85, 34%
3% NPP-001 Fliyeladores pars Material ud 100 0.08 8,00 f.zsﬁ.zn 95,80%
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CLA-D01 Clavos de acero Material ud a0 01z | % 6,00 fEBS.ED 56,26%

PLA-0O1 Flantillas de monopalo Material ud 2 288 | % 5,78 fEBE.BEu 56, 70%

LPP-001 lamina para polarizar Material Rolle 1 575 % 5,75 fzu.n 57.13%

40 CAP-001 Canasta plastica Material ud 1 460 % 4,60 fz?ﬂ.ﬁl 57.49%

a1 CET-001 EE:IT;;';;E Material Rollo 1 480 | § 480 f — 97,84%

4z AMR-001 F”’:L:;E:;'E'S Material ud 200 002 | % 4,00 f — 38,14%

43 CTC-001 F”;:;tﬁ:::;“ Material ud 300 001 % 3,60 f 25151 38,42%

44 CGEY-001 Cinta para Gypsum Material Rollo 1 345 | % 3,45 fEELd_BEu 58,68%

45 LTR-001 Lustre Material ud 1 345 | % 3.45 fZE'-E.ﬂl 58,94%

45 BTA-001 Botellon de Agua Material ud 1 230 & 2,30 faun_n 89,12%

47 ESP-001 Espesantes Material ud 2 115 % 2,30 fau&.m 59,29%

CoD-001 Codos de 907/ 2plg Material ud 2 115 & 2,30 f:]uﬁ.:]l 59.47%

TPY-001 Tded*3 Material ud 1 230 % 2,30 f:]l]?_ﬁl 59,64%

UPy-0o1 Unian de 3 plg Material ud 2 115 % 2,30 fﬂﬂﬂ_&l 59,82%

51 COD-002 Codos de 457/ 2plg Material ud 1 125 | & 1.25 f.:]ll.‘lEu 59,91%
52 TF-001 Cinta teflon rojo Material Rolle 1 115 % 1.15 f312.31 100,00% 5,18%
TOTAL 936 | 5 1.312.31 100%
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Anexo 14

Clasificacion de materiales perecibles

PERECIBLES CANTIDAD PRECIO UNITARIO INVERSION

Pinturas 1/4 gal 7 5 5435 200,91
Pinturas 1 gal 10 % 2718 |5 271,80
Pinturas 2,5 gal 2 H 40,00 % 80,00
Fundas deYeso 1k 8 H 288 % 23,04
Emporadaores Intaco 1K 9 b 2750 % 13,75
Rollo de cita PYC 7Kg amarillo 0-10X15m (puede perder adhesividad) 1 % 13.80 | % 13,80
Rolla de cita PVC Plome (idem) 1 b 13,00 % 13,00
Lustre ([puede secarse o danarse sino se almacena bhien) 1 % 3451 5% 3,45
Cinta Eriband rollo 2 $ 3453 5,90
Cinta Hilti 1 $ 6805 6,80
Cinta para etiquetadora 1 % 460|% 4,60
Funda amarras plasticas (fragilizan con el tiempo o luz solar) 200 b 002 % 4.00
Funda de Crucetas para ceramica 300 % 0,01|% 3,60
Cinta para Gypsum 1 b 3455 3,45
Espesantes (pueden asentarse o perder propiedades) 2 % 1,15 % 2.30
Cinta teflén rojo 1 5 1,15 % 1,15
Guaipes (almacenamiento prolongado los dana) 40 5 0.200% 8,00

TOTAL s 660,65
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Anexo 15

Clasificacion de materiales no perecibles

WO PERECIBLES CANTIDAD PRECIO UNITARIO INVERSION
Varilla Roscable 1,20m 51 % 230 % 117,30
Estantes-percheras 5 5 1725 | % 86,25
Placasfanclajes para Polos 45 5 1,15 | § 51,75
Cubiculo mavil 1 3 46,00 | § 46,00
Tachos Plasticos 60cm con Tapas 4 5 920 % 36,80
Tacho de 200 [t 1 ] 3450 | & 34,50
Canecas de 20 It 2 % 13,80 | & 27,60
Cilindros para muestras de concreto 3 % 575 % 17,25
Rollo de cable de Luz 1 5 1725 | § 17,25
Malla para Gypsum 3 5 575 % 17,25
Rollo aislante térmico de aluminio 1 5 1725 | § 17,25
Rollo de cabo de 200 mts de 1/2 1 5 1380 | & 13,80
Rollo de cable de acero 1 ] 13,80 | % 13,80
Rejillas de 2plg 3 5 460 | § 13,80
Gavetas Plasticas 2 5 575 | % 11,50
Plastico para cortina cuarto frio 1 5 11,50 | & 11,50
Piezas de ceramica 10 5 1,15 | § 11,50
Blogues de 10+40 17 5 0E0| % 10,20
Piedra para pulir pisos 1 3 950 | % 9,50
Disco de pulir 1 5 920 % 9,20
Tuvo PVC 2 plg 2 % 460 % 8,20
Llanta grande para coche 1 5 920 % 9,20
Discos de desgaste de 7plg 2 5 345 % 6,90
Cadena Plastica Gm 1 5 690 % 6,90
Valdes vacios 20 It 2 5 345 % 6,90
Miveladores para Porcelanato 100 3 o6 | % G,00
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Clavos de acero 20 % 0,12 % 6,00
Plantillas de monopeolo 2 3 288 % 5,76
Lamina para polarizar 1 H 575 % 2,78
Canasta plastica 1 % 460 | § 4,60
Codos de 90°/ 2plg 2 % 1,15 % 2,30
Tded*3 1 B 230 % 2,30
Unidn de 3 plg 2 $ 1,15 % 2,30
Codos de 45° / 2plg 1 % 125 % 1,25
Botelldn de Agua (si es para consuma, se considera perecible) 1 $ 230 % 2,30
TOTAL $ 651,66

Plan de capacitacion del personal

https://drive.google.com/file/d/1RhsGnsFYOAF-NnABNQZmzCbxPBzul.7jg/view?usp=drive link

Diagrama de flujo TO-BE

https://drive.google.com/file/d/1iU1aQirHOhIMI8k644Mz TLQWvI2nQ82/view?usp=drive link

Check list de verificacion de cumplimiento

https://drive.google.com/file/d/1 AcGmSz3-RnMrUyZ6JmmQd6r7eTikEgal/view?usp=drive_link
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https://drive.google.com/file/d/1RhsGnsFyOAF-NnABNQZmzCbxPBzuL7jg/view?usp=drive_link
https://drive.google.com/file/d/1iU1aQirHOhIMI8k644MzjTLQWvJ2nQ82/view?usp=drive_link
https://drive.google.com/file/d/1AcGmSz3-RnMrUyZ6JmmQd6r7eTikEgaI/view?usp=drive_link

Anexo 16

Aprobacion Abstract Departamento de Idiomas

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTY OF ENGINEERING

Industrial Engineering

AUTHOR: CHANGO CRUZ KAREN AMAHI

TUTOR: MG. SARMIENTO ORTIZ FABIAN ALBERTO

ABSTRACT

DESIGN OF AN INVENTORY CONTROL SYSTEM FOR THE WAREHOUSE OF A
CONSTRUCTION COMPAMNY

This study examines the issue of effective inventory control in the warehouse of a
construction company based in Quito. In this context, the primary objective is to design
a functional and straightforward imeentory control system that meets the company's
operational needs. It was achieved through the development of a digital tool in Excel,
complemented by a structured functional workflow and a training plan. The research
followed a mixed-methods approach, incorporating surveys, checklists, ABC analysis,
amd physical inventory. These toocls enabled the diagnosis of significant deficiencies
caused by the absence of updated records, standardized procedures, and cleary
defined responsibilities, factors that have led to financial losses and disorganization.
The resulis demonsirate that the proposed fool significantly improves supply
management by enabling accurate control of 1,054 units comesponding to 115 types of
supplies, valued at $8,610.84. Additionally, it was possible to identify perishable
materials at risk of expiration valued at $351.68, whose loss can be minimized through
the system's features, which include realtime tracking of inventory mowvements,
automatic order generation, and expiration date monitoring. Among the key benefits are
enhanced traceability of imnventory movements, improved planning of supply purchases,
and the reduction of human emors, all of which stremgthen decision-making based on
refiable data. The developed system addresses the

identified problems by organizing the processes of receiving, storing, and dispatching
supplies. This results in more efficient and fransparent  inventory

KEYWORDS:
ABC Analysis, Control Tool, Inventory Control, Process Mapping.
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