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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de titulacion tuvo como objetivo disefiar un modelo de gestion
avanzada de inventarios de productos terminados mediante Business Intelligence con
Power BI para la microempresa Productos Lacteos Marlen. La investigacion inicio con
el diagndstico del sistema actual de inventarios, donde se identificaron limitaciones
asociadas al registro manual de entradas y salidas, la trazabilidad de la informacién y
la ausencia de indicadores que apoyen la toma de decisiones. Ademas, por medio de
la clasificacion ABC se establecieron los productos de mayor relevancia en el control

de inventario.

Para el desarrollo del modelo, la informacion fue organizada en Excel, depurada y
transformada en Power Query y posteriormente integrada en Power BI mediante un
modelo relacional. A través del lenguaje DAX se calcularon pardmetros de control
como stock minimo, stock de seguridad, punto de reorden y stock maximo. Ademas,
se definieron indicadores clave de desempefio, entre ellos nivel de inventario,

duracidn, rotacion, tasa salida vs entrada y cumplimiento de parametros.

Los paneles de control desarrollados facilitaron el andlisis del comportamiento del
inventario, permitiendo reconocer los productos con niveles bajos, proximos a
reposicion, dentro de rangos adecuados o con exceso de existencias, ademas de definir
acciones operativas orientadas a fortalecer la planificacion de la produccion, el
abastecimiento y el despacho. Como resultado, el modelo propuesto constituye una
herramienta practica para fortalecer el control del inventario, reducir la dependencia
de decisiones empiricas y promover una gestion mas ordenada, preventiva y basada en

datos.

Palabras clave: Gestion de inventarios, Power BI, Business Intelligence, productos
terminados, indicadores de desempeno, dashboards interactivos, Productos Lacteos

Marlen
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ABSTRACT

This degree project was developed with the purpose of designing an advanced
inventory management model for finished products through the use of Business
Intelligence tools in Power BI, applied to the microenterprise Productos Lacteos
Marlen. The research began with an analysis of the current inventory management
process, which revealed weaknesses in the manual recording of product inflows and
outflows, limited traceability of information, and the absence of indicators to support
operational decision-making. In addition, the ABC classification was applied to

identify the products with the highest relevance for inventory control.

To build the proposed model, the inventory data were first structured in Excel and then
processed in Power Query to clean, organize, and standardize the information. After
this stage, the data were connected to Power BI through a relational model that allowed
the calculation of inventory control parameters using DAX formulas. These
parameters included minimum stock, safety stock, reorder point, and maximum stock.
Likewise, performance indicators were defined to evaluate inventory level, stock
duration, turnover, the relationship between outputs and inputs, and compliance with

established control parameters.

The developed control panels allowed a clearer interpretation of inventory behavior by
showing the condition of each product according to its availability level. This made it
possible to distinguish products that required immediate attention, timely
replenishment, regular monitoring, or adjustments due to excess stock. Based on these
results, operational actions were proposed to support production planning,
replenishment, and dispatch activities. Therefore, the proposed model contributes to
improving inventory control, reducing dependence on empirical decisions, and

promoting a more organized, preventive, and data-oriented management system.

Keywords: Inventory management, Power BI, Business Intelligence, finished

products, performance indicators, interactive dashboards, Productos Lacteos Marlen
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

“GESTION AVANZADA DE INVENTARIOS DE PRODUCTOS TERMINADOS
MEDIANTE BUSINESS INTELLIGENCE CON POWER BI EN LA
MICROEMPRESA PRODUCTOS LACTEOS MARLEN”

1.1.1 Planteamiento del problema

En América del Sur, incluido Ecuador, las micro, pequefias y medianas empresas
(MiPymes) cumplen un papel importante en el desarrollo econémico; no obstante,
presentan dificultades relacionadas con el control y la administracion eficiente de sus
inventarios. Muchas de estas organizaciones aun utilizan registros manuales o
parcialmente automatizados, lo que reduce la exactitud de la informacién sobre
existencias y puede generar costos adicionales por falta de productos o acumulacion
innecesaria en bodega. La falta de herramientas tecnoldgicas orientadas al analisis y
control de inventarios dificulta la visibilidad del stock, retrasa la toma de decisiones y
limita la capacidad de planificar la demanda de manera anticipada. La ausencia de
modelos analiticos basados en datos incrementa la brecha entre las empresas que
gestionan sus inventarios de forma digital y aquellas que dependen de registros

manuales y decisiones reactivas. [1].

En Ecuador, investigaciones desarrolladas en sectores como calzado, comercio
minorista y cooperativas reflejan un mayor interés por incorporar Power Bl en la
gestion de inventarios. La integracion de datos de ventas y existencias en paneles
interactivos permite mejorar el control del stock, reducir costos de almacenamiento y
aumentar la precision sobre la disponibilidad de productos. Esto demuestra que el
Business Intelligence no solo funciona como una herramienta de apoyo, sino también
como un recurso estratégico para fortalecer la eficiencia operativa de las MiPymes

frente a mercados cada vez mas competitivos [2].

Los principales problemas que enfrentan las pequefias y medianas empresas se

relacionan con la falta de visibilidad integral del inventario, lo cual provoca retrasos



en la toma de decisiones y disminuye la capacidad de respuesta ante fluctuaciones de
la demanda. Ante esta situacion, el uso de herramientas de Business Intelligence,
especialmente aquellas orientadas al analisis descriptivo y predictivo, permite
relacionar la produccion y la distribucion con el comportamiento real de la demanda.
Por ello, su implementacion constituye una alternativa viable para mejorar la gestion
de inventarios a nivel regional y nacional, fortaleciendo la eficiencia y sostenibilidad

de las MiPymes [3].

En la provincia de Tungurahua, donde existe una importante actividad agroindustrial
y una alta presencia de microempresas dedicadas a alimentos y manufactura, las
dificultades relacionadas con la gestion de inventarios mantienen caracteristicas
similares a las identificadas en el contexto nacional [4]. Estudios realizados a nivel
local sefialan que una proporcion considerable de microempresas todavia utiliza
registros manuales o incompletos, situacion que provoca diferencias de informacion
entre las areas de produccion, almacenamiento y ventas [5]. Estas condiciones
ocasionan deficiencias en la planificacion, faltantes recurrentes de productos y
limitaciones para anticipar la demanda, afectando la rentabilidad de la empresa y el

nivel de servicio brindado al cliente [6].

De igual manera, estudios desarrollados en empresas de Ambato y cantones aledafios
sefialan que la falta de sistemas integrados dificulta la toma de decisiones oportunas y
puede ocasionar pérdidas econdmicas significativas [7]. la carencia de indicadores
clave, como la rotacion de inventario, el punto de reorden y la cobertura de stock,
provoca un manejo poco eficiente de los recursos e incrementa los costos operativos
no visibles dentro del proceso de gestion. La aplicacion de herramientas de Business
Intelligence en este tipo de contextos ha permitido disminuir los faltantes en un 25%
y fortalecer la rentabilidad a partir de prondsticos de demanda con una precision
superior al 80%, lo que influye directamente en la productividad y sostenibilidad de

las empresas [8].

Las empresas de Tungurahua enfrentan dificultades frecuentes relacionadas con el uso
de registros poco uniformes, la actualizacion limitada de la informacién del inventario
y la baja incorporacion de herramientas digitales en sus procesos [9]. Estas debilidades
predisponen a pérdidas de oportunidad, retrasos en la distribucion, sobrecostos

logisticos y disminucion de la fidelidad del cliente. Por ello, la implementacion de
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sistemas basados en Business Intelligence constituye una alternativa viable para
fortalecer la gestion interna, mejorar la coordinacidn entre areas y posicionar a estas

organizaciones frente a competidores con mayor grado de tecnificacion [10].

Productos Lacteos Marlen es una microempresa del cantdon Tisaleo, provincia de
Tungurahua, dedicada a la produccion y venta de derivados lacteos. Aunque sus
productos cuentan con aceptacion en el mercado local por su calidad, la empresa
presenta limitaciones en la administracion del inventario de productos terminados. La
ausencia de un sistema tecnificado dificulta conocer con precision las existencias
disponibles, lo que incide en la planificacion de la produccion, el almacenamiento y la
distribucion. Esta condicion afecta el desempefio operativo y limita la capacidad de

respuesta frente a las variaciones de la demanda.

El control del inventario se lleva a cabo principalmente mediante registros manuales,
los cuales presentan limitaciones en cuanto a actualizacidon y centralizacion de la
informacion. Esta situacion dificulta el seguimiento de las entradas, salidas y niveles
de stock, ocasionando inconsistencias en los datos y posibles errores durante la
preparacion de pedidos. Ademads, la falta de herramientas digitales reduce la
coordinacion entre las areas de produccion, bodega y despacho, lo que puede generar

retrasos, duplicidad de tareas y un uso poco eficiente de los recursos disponibles.

La empresa no dispone de indicadores que permitan analizar de manera objetiva el
desempeifio del inventario. La ausencia de métricas como rotacion, cobertura de stock
y tiempos de reposicion dificulta la identificacion oportuna de desviaciones y puntos
criticos dentro del proceso. Estas condiciones pueden generar costos adicionales,
incumplimientos en la atencion de pedidos y menor competitividad frente a
organizaciones con sistemas de gestion mas estructurados. Ante esta situacion, resulta
necesario proponer un modelo que mejore el control del inventario y respalde la toma

de decisiones con informacidn confiable y organizada.

1.2 Antecedentes investigativos

La gestion de inventarios constituye un componente estratégico dentro de la ingenieria
industrial, debido a su influencia directa en la eficiencia operativa, los costos logisticos

y el nivel de servicio al cliente. En los sistemas productivos actuales, especialmente



en micro y pequefias empresas manufactureras, el control adecuado de los productos
terminados resulta fundamental para evitar pérdidas asociadas a sobreproduccion,
deterioro o desabastecimiento [11]. Una administracion eficiente del inventario
contribuye a establecer un equilibrio entre la oferta y la demanda, optimizando el uso
de los recursos disponibles y fortaleciendo la capacidad de respuesta frente a las

variaciones del mercado [12].

El desarrollo de las tecnologias de informacion ha impulsado el uso de herramientas
orientadas al andlisis y manejo de datos dentro de las organizaciones.El Business
Intelligence permite transformar la informacion operativa en un recurso util para la
toma de decisiones, el seguimiento de indicadores y la mejora de los procesos
logisticos [13]. Estas plataformas integran informacion proveniente de distintas areas
de la organizacion lo que favorece una mayor visibilidad de los niveles de inventario

y fortalece la gestion basada en datos [14].

En la literatura especializada se han propuesto diferentes enfoques matematicos
orientados a mejorar la eficiencia en la gestion del inventario en sectores productivos
complejos. Entre estos enfoques destaca la aplicacion de modelos de programacion
difusa en la industria lactea, los cuales permiten incorporar la incertidumbre asociada
a la demanda y a los costos logisticos en los procesos de planificacion, contribuyendo
a optimizar los niveles de inventarios y reducir los desperdicios derivados de la
produccion [15]. De forma complementaria, los modelos de optimizacion de la cadena
de suministro permiten mejorar la coordinacidon entre proveedores, centros de
produccion y distribucion, lo que favorece una gestion mas eficiente del flujo de

materiales [16].

Otra linea de investigacion relevante se relaciona con los modelos colaborativos de
gestion de inventarios, los cuales buscan sincronizar la produccion con la demanda
real del mercado. En este ambito, se ha propuesto la aplicacion del modelo Vendor
Managed Inventory (VMI), mediante el cual los proveedores participan activamente
en el control del inventario del cliente, fortaleciendo la disponibilidad de productos y
reduciendo los quiebres de stock en sistemas productivos con productos perecibles

[17]. Este enfoque fortalece la coordinacion entre los actores de la cadena de



suministro y contribuye a mejorar la eficiencia logistica en entornos industriales con

alta rotacion de inventario [18].

El desarrollo de herramientas de visualizacion de datos ha fortalecido el uso del
Business Intelligence en la gestion logistica. Plataformas como Power BI permiten
integrar datos de produccidn, ventas e inventarios en paneles de control dinamicos,
facilitando el seguimiento de indicadores como rotacion, cobertura de stock y nivel de
servicio para apoyar la toma de decisiones operativas [19]. La implementacion de
tableros de control basados en Power BI optimiza la transparencia de los procesos
operativos y fortalece la toma de decisiones mediante el analisis visual de la

informacion [20].

La prediccion de la demanda constituye otro elemento esencial para garantizar una
gestion eficiente del inventario en industrias con productos perecibles y alta
variabilidad de consumo. El uso de técnicas basadas en redes neuronales artificiales
ha demostrado mejorar significativamente la precision de los prondsticos de demanda
en empresas del sector lacteo [21]. Ademas, la integracion de inteligencia artificial con
plataformas de anélisis de datos contribuye a fortalecer la visibilidad de la cadena de
suministro y fortalecer el control de inventarios en entornos productivos complejos

[22].

La gestion industrial actual integra analisis de datos, inteligencia artificial y sistemas
especializados de planificacion para optimizar el control de inventarios y mejorar la
toma de decisiones en las organizaciones [23]. El uso de sistemas especializados para
planificar la produccion, entre ellos los Advanced Planning Systems, ha demostrado
fortalecer la programacion de las operaciones y reducir los niveles de inventario de
productos terminados en industrias con alta variabilidad operativa [24]. De igual
manera, los modelos de optimizacion basados en criterios econdmicos, sociales y
ambientales han permitido reducir los costos totales de operacion en aproximadamente
18,5 % y disminuir las emisiones en cerca del 25 %, evidenciando la importancia de
integrar la sostenibilidad dentro de la gestion de inventarios en las cadenas de

suministro modernas [25].



1.3 Fundamentacion teorica

1.3.1 Gestion de inventarios

La gestion de inventarios comprende las actividades destinadas a planificar, organizar
y controlar las existencias necesarias para mantener la continuidad de las operaciones
y atender oportunamente la demanda de los clientes. Su proposito es garantizar la
disponibilidad de materiales y productos en el momento requerido, procurando reducir
costos y evitar tanto el desabastecimiento como la acumulacion excesiva de stock,
debido a que esta Ultima inmoviliza capital y genera mayores gastos de

almacenamiento [26].

El inventario permite responder a las variaciones de la demanda, los tiempos de
abastecimiento y posibles interrupciones en la cadena de suministro. Una gestion
inadecuada puede ocasionar paradas en la produccion, incumplimientos con los
clientes y reduccion de la rentabilidad, mientras que una administracion eficiente
favorece el nivel de servicio, disminuye los costos logisticos y mejora la capacidad

operativa de la empresa [27].
a. Clasificacion y tipos de inventarios

En los sistemas productivos, el inventario puede clasificarse segin su funcion dentro
del flujo de materiales, lo que facilita establecer criterios de control acordes con la
importancia operativa de cada categoria. En la Tabla 1 se presenta una clasificacion

general de los principales tipos de inventarios utilizados en el ambito productivo [28].

Tabla 1. Clasificacion general de los tipos de inventarios [28]

Tipo de inventario Clasificacion

Materias primas Materiales basicos utilizados para iniciar el proceso productivo.

Productos en proceso Articulos parcialmente terminados que se encuentran en transformacion.

Productos terminados | Bienes listos para su comercializacion o distribucion.

Suministros y | Componentes auxiliares requeridos para mantenimiento o soporte
repuestos operativo.

En los productos terminados, la gestion del inventario debe considerar aspectos como

la rotacion, la fecha de caducidad, las condiciones de almacenamiento y la relacion



con la demanda, ya que estos elementos influyen directamente en el nivel de servicio

y en la satisfaccion del cliente [28].
b. Modelos tradicionales de administracion de inventarios

Los modelos tradicionales de administracion de inventarios apoyan la definicion de
cantidades de pedido, politicas de reposicion y prioridades de control dentro de los
sistemas productivos. Entre los enfoques mas utilizados se encuentran el modelo de
cantidad econdmica de pedido (EOQ), el anélisis ABC y la filosofia Just in Time (JIT),
los cuales se sintetizan en la Tabla 2 segin su objetivo, aplicacion y principales

ventajas [29].

Tabla 2. Modelos tradicionales de gestion de inventarios [29]

Modelo Objetivo principal Aplicacion Ventajas principales

EOQ Mipimizar .costos totales | Materias primas 9| Caleulo del pedido 6ptimo
de inventario productos de alta rotacion

ABC Claslﬁcar prodl{c’tos Inventarlos mixtos o Priorizacion en el control
segun su valor y rotacion | complejos

JIT Eliminar inventarios | Sistemas productivos | Reduccion de
innecesarios continuos desperdicios

Estos modelos permiten definir politicas de gestion mas objetivas para el control del
inventario; sin embargo, pueden presentar restricciones cuando la demanda es variable
o los tiempos de entrega no son constantes, situacion que ha motivado la incorporacion

de sistemas de gestion mas avanzados [30].

1.3.2 Gestion avanzada de inventarios

La gestion avanzada de inventarios incorpora tecnologias digitales, herramientas
analiticas y procesos automatizados para fortalecer el control de existencias y respaldar
decisiones oportunas en la organizacion. Este enfoque se relaciona con la Industria 4.0,
debido a que aprovecha la disponibilidad de datos, la conectividad y la capacidad de
procesamiento para desarrollar modelos mas precisos de planificacion y coordinacion

con la cadena de suministro [31].

La digitalizacion del inventario permite sustituir los registros manuales y reportes
estaticos por plataformas integradas que recopilan informacion de produccion,

compras, ventas y logistica. Este proceso mejora la visibilidad del flujo de materiales,
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fortalece la trazabilidad y facilita el seguimiento continuo de indicadores de
desempefio. Ademas, contribuye a reducir errores de registro, actividades repetitivas y

tiempos de respuesta ante variaciones en la demanda [32].
a. Técnicas analiticas en la gestion avanzada de inventarios

En la gestion avanzada de inventarios se emplean técnicas analiticas que incluyen
modelos estadisticos, métodos de optimizacion y herramientas basadas en aprendizaje
automatico. Estas técnicas permiten proyectar la demanda, establecer niveles de
seguridad, definir politicas de reabastecimiento y analizar diferentes escenarios para

apoyar la toma de decisiones [33].

El andlisis predictivo utiliza informacion historica de ventas, estacionalidad,
tendencias y otros factores relacionados con el comportamiento del mercado para
generar pronosticos mas precisos. Una estimacion adecuada de la demanda contribuye
a disminuir faltantes y excesos de inventario, ademés de mejorar la continuidad del

flujo productivo [33].

1.3.3 Business Intelligence (BI)

El Business Intelligence (BI) integra métodos, procesos y herramientas tecnologicas
orientadas a transformar datos en informacion relevante para la toma de decisiones
estratégicas, tacticas y operativas. Este enfoque comprende la recopilacion,
depuracion, almacenamiento, andlisis y visualizacion de datos, permitiendo generar
reportes, indicadores y paneles de control que respaldan una gestion basada en

informacion objetiva [34].
Operativamente, la arquitectura de BI se estructura en tres etapas principales:

e Extraccion, transformacion y carga (ETL): Procesos para unificar y limpiar

datos provenientes de distintas fuentes [35].

e Almacenamiento estructurado (Data Warehouse o Data Lake): Organizacion

de la informacidn en repositorios centralizados [35].



e Analisis y visualizacion: Utilizacion de herramientas de consulta, creacion de KPI

y dashboards interactivos para la interpretacion de los resultados [35].

Tabla 3. Etapas funcionales del Business Intelligence [35]

Etapa Proposito Resultado esperado
Limpieza y consolidaciéon | Datos  unificados y
ETL
de datos confiables
Almacenamiento de , . e
Data Warehouse . - Fuente Unica de analisis
informacion
. . Interpretacion y andlisis | Toma de  decisiones
Visualizacion .
de datos eficiente

a. Beneficios del Bl en la gestion de inventarios

En la gestion de inventarios, el Bl integra informacién de compras, produccion, ventas
y logistica para facilitar el andlisis del comportamiento operativo. Como se muestra en
la Tabla 4, su aplicacion pasa de informacion fragmentada y andlisis manuales a
procesos centralizados, dindmicos y sustentados en datos, fortaleciendo la toma de

decisiones y el seguimiento del desempefio del inventario [36].

Tabla 4. Beneficios principales del Business Intelligence [36]

Aspecto Antes del BI Después del BI
Disponibilidad de Centralizada y
. ., Fragmentada .
informacion automatizada
Decmongs Intuitivas Basadas en evidencia
empresariales
Analisis de . o

~ Lento y manual Instantaneo y dindmico
desempeiio

1.3.4 Power BI en la gestion avanzada de inventarios

Power BI es una herramienta de Microsoft orientada al andlisis, procesamiento y
visualizacion de datos, que permite conectarse con diversas fuentes de informacion,
estructurar modelos de datos y generar reportes interactivos. Su funcionamiento se
apoya en Power BI Desktop para el disefio y modelado de la informacion, Power BI
Service para la publicacion y distribucion de reportes, y aplicaciones moviles que

facilitan la consulta de los datos desde distintos dispositivos [37].



En la gestion de inventarios, Power BI facilita la integracion de datos de productos,
movimientos, ventas y produccion en un modelo comun de andlisis. A partir de esta
estructura, se pueden calcular medidas e indicadores actualizables, utiles para el
seguimiento del stock y la toma de decisiones. La Figura 1, muestra la integracion de
herramientas como Power Query, Power Pivot, DAX y Power BI, las cuales participan

en la depuracion, organizacion, calculo y presentacion visual de los datos. [38].

Po¥er | Modulo destinado a la extraccion, transformacion y limpieza de datos.
Query /

PoWer | Componente encargado del modelado relacional de los datos.
Pivot <

Lenguaje de formulas propio de Power BI, utilizado para generar calculos avanzados.

DAX J

J

\/ Interfaz de disefio y entorno web que permiten crear, publicar y compartir los tableros
POBIer interactivos.

J

Figura 1. Estructura general del entorno Power BI [38]
a. Dashboards para el control de inventarios

Los dashboards constituyen una herramienta visual que supervisa el comportamiento
del inventario mediante la integracion de graficos, tablas, tarjetas e indicadores en una
sola interfaz. En la gestion de inventarios, estos paneles facilitan el seguimiento de
parametros de control e indicadores clave de desempefio, permitiendo detectar

desviaciones de forma rapida y comprensible [39].

Tabla 5. Componentes visuales mas utilizados en dashboards de inventarios [39]

Aplicacion en

Elemento visual

Funcion

inventarios

Graficos de barras

Comparar valores entre
categorias.

Volumen de ventas o
stock por producto.

Graficos de lineas

Mostrar tendencias en el
tiempo.

Evoluciéon mensual del
inventario.

Inventario disponible,
Tarjetas KPI Indicar valores clave. rotacion o nivel de
inventario.
Organiza  informacién | Parametros de control y
Tablas . .
detallada. estado de inventarios.
. Nivel de inventario o
. Evaluar el cumplimiento o
Medidores cumplimiento de
frente a una meta. .
parametros.
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La combinacion de estos elementos facilita la deteccion de desviaciones, la
comparacion de periodos y la identificacion de productos criticos. Adicionalmente, el
uso de funcionalidades de detalle favorece el analisis de las causas asociadas a las

variaciones significativas en los niveles de inventario [39].
b. Parametros de control de inventarios

Los parametros de control de inventarios establecen valores de referencia para regular
los niveles de existencias y apoyar decisiones relacionadas con reposicion,
almacenamiento y prevencion de faltantes o excesos. En la Tabla 6 se presentan los
principales parametros utilizados en la gestion de inventarios, junto con su descripcion
y formula, los cuales sirven como base para definir limites operativos y evaluar el

comportamiento del stock. [40].

Tabla 6. Parametros de control de inventarios [40]

Parametro | Descripcion Foérmula
Cantidad base que Stock minimo = Dm x Te (1)
debe mantenerse
Stock para  cubrir la Dond
minimo demanda durante el onde: C
tiempo de Dm: Demanda media diaria
reposicion. Te: Tiempo de reposicion (dias)
L. . Stock maximo = Stock minimo + Lr 2)
Limite superior
Stock
I recomendado de
maximo . . Donde:
nventario. .
Lr: Lote de reposicion
Stock de seguridad = (Tem — Te) X Dm 3)
Reserva  adicional
Stock  de | ante variaciones de | Donde:
seguridad demanda o retrasos | Tem: Tiempo maximo de entrega (dias)
en la reposicion. Te: Tiempo de reposicion (dias)
Dm: Demanda media diaria
. . . Punto dereorden = (Dm x Te) + Stock de seguridad  (4)
Nivel de inventario
Punto de gug indica cudndo | pyopge;
reorden cbe  1miciarse i Una | pm: Demanda media diaria
fueva TeposICion O | Te: Tiempo de reposicion (dias)
produccion.

c¢. KPI de inventario en productos terminados

Los indicadores clave de desempefio permiten analizar la gestion de los productos

terminados a partir de aspectos como disponibilidad, cobertura de stock, rotacion,
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relacion entre entradas y salidas, y cumplimiento de los pardmetros establecidos para
el control del inventario. En la Tabla 7 se presentan los KPI aplicados al control de
inventarios, junto con su descripcion y formula, estos indicadores fortalecen el
seguimiento periodico del inventario apoyando la toma de decisiones relacionadas con

produccion, reposicion, despacho y almacenamiento [41].

Tabla 7. Indicadores clave aplicados al control de inventarios [41]

Indicador Descripcion Férmula
Mide qué porcentaje Nivel = (Inventarw d'lS'pOTllble)
Nivel de | del stock maximo estd Stock maximo Q)
Inventario ocupado por el X 100
inventario disponible.
Indica cuantos dias
i Inventario disponible
Duracién de | P uede ~cubrirse  la Duraciéon = ( 'p — ) (6)
. demanda con el Demanda media diaria
Inventario . . . .
inventario  disponible
actual.
Mide cuéntag veces se y Salidas totales
Rotaciéon de | renovd el inventario Rotacion = ( . . ) @)
. . Inventario promedio
Inventario durante el periodo
analizado.
i Salidas totales
Tas.a de | Compara las salidas Tasa = ( ) % 100 (8)
Salidas vs | frente a las entradas del Entradas totales
Entradas inventario.
.. Calcula el porcentaje
Cumplimiento L. _ (Productos normales
de de productos que se Cumplimiento = ( Total de productos )X 100 (9)
. encuentran dentro del
Parametros
estado normal.

La integracion de estos indicadores en paneles de control dinamicos permite que Power
BI facilite un seguimiento preventivo del inventario, al identificar oportunamente
disminuciones de stock, excesos de existencias o posibles afectaciones en el nivel de

servicio.z
d. Implementacion y beneficios de Power Bl en la gestion de productos terminados

La implementacion de Power BI en la gestion de productos terminados permite
estructurar, procesar, modelar y visualizar la informacion del inventario,
contribuyendo al seguimiento de la produccion, el control de existencias y el registro
de movimientos, como base para fortalecer la gestion operativa y la toma de

decisiones. En la Figura 2 se evidencia el proceso general de implementacion [42].
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Modelado en
Power Query

Revision de
resultados

Disefio de
dashboard

Levantar
informacion

Figura 2. Fases de implementacion de Power BI [42]

Ademas, la automatizacion de reportes mediante Power BI reduce la dependencia de
analisis manuales y favorece una gestion mas agil de la informacion. En la Tabla 8 se
sintetizan los beneficios asociados a su aplicacion en productos terminados,

evidenciando su aporte al control operativo, la trazabilidad de los datos y el respaldo

a la toma de decisiones dentro del sistema de inventarios [42].

Tabla 8. Beneficios de Power BI en la optimizacion de productos terminados [42]

KPI

cumplimiento de pardmetros.

Beneficio Descripcion Impacto en la gestién

Integracion total | Relaciona informacion de produccion, | Permite una vision global del
de datos salidas e inventario. sistema.

Control en tiempo | Presenta indicadores y alertas | Facilita la  identificacion de
real mediante dashboards. desviaciones.

Seguimiento  de | Evalta disponibilidad, rotacion y | Apoya el control periddico del

inventario.

Toma de | Proporciona informacion organizaday | Orienta acciones de produccion,
decisiones actualizada. reposicion y despacho.

Eficiencia Reduce la dependencia de revisiones | Mejora el uso del tiempo y la
operativa manuales. trazabilidad de la informacion.

e. [Eficiencia en la gestion de inventarios de productos terminados

La eficiencia en la gestion de inventarios de productos terminados se relaciona con la
capacidad de mantener niveles adecuados de stock para atender la demanda, utilizando
de manera racional los recursos disponibles. Una gestion eficiente busca evitar tanto
el desabastecimiento como la acumulacion excesiva de productos, reduciendo costos

de almacenamiento, pérdidas por deterioro y tiempos innecesarios de revision [43].

La eficiencia del inventario puede evaluarse mediante indicadores que reflejan la
disponibilidad, duracion, rotacion y cumplimiento de los parametros de control
establecidos. Su revision periddica permite detectar desviaciones en el manejo de
existencias y orientar decisiones relacionadas con la produccién, reposicion y

despacho. En este proceso, herramientas de Business Intelligence como Power BI
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facilitan la integracion y visualizacion de la informacion operativa, fortaleciendo una

gestion mas ordenada, preventiva y sustentada en datos [44].

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Disenar un modelo de gestion avanzada de inventarios de productos terminados
mediante Business Intelligence con Power BI en la microempresa Productos Lacteos

Marlen.
1.4.2 Objetivos especificos
e Diagnosticar el estado actual de la gestion de inventarios en la microempresa
para la identificacion de deficiencias y oportunidades de mejora.

e Desarrollar un modelo de control de inventarios utilizando las herramientas de

Power BI que integren indicadores clave de desempeio.

e Implementar el modelo de gestion avanzada de inventarios en Power BI para
optimizar la planificacion, el control y la eficiencia del inventario de productos

terminados.
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CAPITULO II. METODOLOGIA

2.1 Materiales

En la Tabla 9 se detallan los materiales empleados para el desarrollo del proyecto de

investigacion.
Tabla 9. Materiales de investigacion
Nombre Descripcion Figura
Equipo principal utilizado para el procesamiento de datos, \
Laptop modelado de informacion y desarrollo del sistema en Power | h
BI. =
Microsoft Software empleado para la redaccion, edicion, estructura
Word formal del informe y elaboracion de documentos académicos.
Microsoft Aplicacion utilizada para la tabulacion, depuracion y analisis
Excel preliminar de datos del inventario.
. Plataforma de analitica e inteligencia de negocios utilizada
Microsoft . . .
para modelar datos, crear dashboards interactivos y analizar
Power BI -
indicadores clave.
2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

La investigacion documental constituy6 el fundamento conceptual del proyecto, ya
que permitio identificar modelos, métodos y enfoques relacionados con la gestion de
inventarios y el uso de herramientas de Business Intelligence. Para ello, se revisaron
libros, articulos cientificos y documentos técnicos que aportaron criterios tedricos para
sustentar el desarrollo del modelo. Esta informacion se complementd con la
investigacion de campo realizada en la microempresa, donde se aplicaron
observaciones, entrevistas y revision de registros internos con el propdsito de obtener

informacion real sobre el manejo de los productos terminados. De igual manera, se
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emple6 la investigacion descriptiva para caracterizar el comportamiento del
inventario, los procesos de registro y las variaciones en los niveles de stock, lo que
contribuy¢ a diagnosticar la situacion inicial y a establecer una base para el disefio de

una propuesta de mejora apoyada en datos.

La investigacion fue de tipo aplicada, debido a que estuvo orientada a proponer una
solucion practica frente a una problematica identificada en la gestion del inventario.
En este sentido, se utilizaron conocimientos teoricos y herramientas tecnoldgicas para
disefiar e implementar un modelo digital de control de inventarios en Power BI, con el
fin de mejorar la eficiencia operativa, facilitar el seguimiento de productos terminados

y apoyar la toma de decisiones dentro de la empresa.

El enfoque de la investigacion fue mixto, ya que integré informacion cualitativa y
cuantitativa. La parte cualitativa se obtuvo mediante la observacion directa del proceso
y entrevistas relacionadas con la gestion del inventario, mientras que la parte
cuantitativa se basé en el andlisis de registros internos de produccion, salidas y niveles

de stock.

El estudio se desarroll6 como una investigacion de campo, al recopilar informacion
directamente en el entorno operativo de la microempresa, y se complementd con
investigacion documental para sustentar tedricamente la propuesta, esta combinacion
facilitd6 comprender el funcionamiento real del sistema de inventarios vy,
posteriormente, analizar los datos mediante Excel y Power BI para desarrollar un

modelo ajustado a las necesidades identificadas.

El alcance de la investigacion fue descriptivo, debido a que se oriento a caracterizar el
estado actual de la gestion de inventarios de productos terminados en la microempresa.
Para ello, se analizaron los procesos de registro, los movimientos de entrada y salida,
los niveles de stock y los principales indicadores operativos, sin manipular las
variables observadas. Esta caracterizacion contribuyd a evidenciar las condiciones
reales del inventario y a reconocer las principales deficiencias del sistema, sirviendo
como base para el disefio e implementacion de un modelo de control mediante

Business Intelligence en Power BIL.
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2.2.2 Poblacion

La poblacion del estudio estuvo conformada por los procesos relacionados con la
gestion de inventarios de productos terminados, asi como por el personal que participa
directamente en las actividades de produccion, bodega y administracion dentro de la
microempresa. Debido al tamafio reducido de la empresa y a la participacion limitada
de colaboradores en estas funciones, se trabajo con la totalidad del personal vinculado
al control y registro del inventario. Esta decisiéon permitié obtener informacion
completa y representativa del sistema operativo analizado, sin que fuera necesario

aplicar técnicas de muestreo.

2.2.3 Recoleccion de informacion

La recoleccion de informacion se realizo con el fin de obtener los datos necesarios para
cumplir los objetivos de la investigacion y diagnosticar la gestién del inventario de
productos terminados en la microempresa. La informacion fue obtenida a partir del
personal involucrado en los procesos de produccion, bodega y administracion, asi
como de los registros y documentos utilizados por la empresa para el control de

entradas, salidas y existencias.

Para este proceso se aplicaron técnicas de observacion directa, entrevistas y revision
documental, empleando instrumentos como listas de verificacion, guias de preguntas
y fichas de registro. La recoleccion se llevo a cabo durante visitas planificadas a las
instalaciones de la empresa, en horarios normales de operacion y se repitid las veces
necesarias para asegurar la obtencion de datos completos, confiables y representativos

del sistema de inventarios analizado.
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Tabla 10. Técnicas y herramientas para la recoleccion de datos

Objetivo Objetivo .. P . Herramienta
; Actividad Técnica Aplicada o
General Especifico i ! P Utilizada
1. Observar como se
regist 1 . List
gistran y almacenan | o o ista de
los productos verificacion,

. estructurada \ L .
terminados en camara movil
bodega.

11' D 1adgnostlca€ 2. Revisar hojas de Revision g)r(zl;ivos
Z TSta 0 ,%Cm(‘? produccidn y registros documental ca et,as
de la ge§t10n € | de entradas y salidas. carp
inventarios. internas
3.  Entrevistar  al ,
ersonal ' ara Guia de
perso P Entrevista entrevista,
identificar problemas .
semiestructurada grabadora del
en el control del ..
) . movil
nventario.
Disefiar un ] .
modelo de 1. Organizar y limpiar Depuracién y
estion los datos del . -, Excel,
g . . 4 clasificacion de hi
avanzada de nventario aptes € | datos archivos
inventarios de cargarlos al sistema.
roductos
proct 2. Desarrollarun 2. Crear el modelo de
terminados modelo de 5
diant datos vinculando | Modelado de | Power BI
mediante control de . -,
Business ) . tablas de productos, | informacion Desktop
' inventarios en ‘mient tock
Intelligence Power BL movimientos y stock.
con Power BI .
en la 3. Diseiar dashboards
microempresa con indicadores cl‘arve '\/}suallzg(ilon de PDowker BI
Productos como . rl())tamon, informacion esktop
Lacteos exactitud y cobertura.
Marlen.
1.C dat 1 .,
argar catos reates Integracion y carga | Power BI
al modelo disefiado y
. . de datos Desktop
actualizar el informe.
3. Implementar
el modelo para 2. Capacitar al
imi 1 1 del . .
optimizar el | persona’ en €l uso de Capacitacion guiada | Computadora
control del | panel de control y ..
. . en sitio y proyector
inventario  de | lectura de
productos indicadores.
terminados. 3. Evaluar los
indicad d < e .
indicadores  COSPUCS 1 A nalisis de mejora | Power BI
de usar el sistema y .
continua Desktop

ajustar el modelo si es
necesario.
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2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

El procesamiento de datos se inicid con la organizacioén y depuracion de la informacion
obtenida durante la fase de recoleccion. Para ello, se clasificaron los registros
provenientes de observaciones, documentos internos y entrevistas, estructurandolos en
hojas de calculo que facilitaron su tabulacion y andlisis ordenado. Este proceso incluy6
la revision de datos duplicados o inconsistentes, la estandarizacion de formatos y la
consolidaciéon de informacion relacionada con los movimientos de inventario,
produccion y salidas. Una vez organizados los datos, se definieron categorias de
analisis segun producto, fecha y tipo de movimiento, lo que facilité el calculo de

indicadores clave de desempefio.

El andlisis de datos se desarrolld6 mediante técnicas estadisticas descriptivas y el
modelado de informacion en Power BI. Los datos procesados fueron integrados en un
modelo relacional, a partir del cual se generaron dashboards interactivos para
visualizar tendencias, identificar desviaciones y analizar el comportamiento del
inventario de productos terminados. A través de esta herramienta se evaluaron aspectos
relacionados con la disponibilidad, el control operativo y la eficiencia del sistema, lo
que sustentd la propuesta mediante informacion cuantitativa organizada, confiable y

actualizada.
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CAPITULO III. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Informacion de la Empresa

Productos Lacteos Marlen es una microempresa ecuatoriana dedicada a la elaboracion
y comercializacion de derivados lacteos, principalmente queso y yogur. Fue creada en
el afio 2005 en el canton Tisaleo, provincia de Tungurahua, y desde entonces ha
orientado sus actividades hacia la mejora gradual de sus procesos productivos,
incorporando practicas de control de calidad y herramientas tecnologicas que
contribuyen a ofrecer productos confiables y acordes con las exigencias del mercado.
Ademas, la empresa procura cumplir con las disposiciones sanitarias establecidas por
la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA),

fortaleciendo la confianza de sus consumidores.

La empresa mantiene una orientacion hacia el desarrollo sostenible y el compromiso
con su entorno, buscando aportar al crecimiento econdémico local mediante la
produccion de alimentos de calidad. Su ubicacion en la via Tisaleo-Riobamba
representa una ventaja para la distribucion, ya que facilita el acceso a distintos
mercados de la region. En la Figura 3 se representa el logotipo institucional, el cual

identifica comercialmente a la microempresa y forma parte de su imagen corporativa

Figura 3. Logotipo de la empresa - Productos Lacteos Marlen
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3.1.1 Mision empresarial

Ser una industria alimentaria con precios accesibles y de calidad con una mayor

acogida de clientes en las ciudades del Ecuador.

3.1.2 Vision empresarial

Constituirnos a nivel nacional con la elaboracién y diversidad de productos
alimenticios de primera calidad de manera rentable en los mercados donde nos

encontremos.

3.1.3 Ubicacion geografica

La microempresa se encuentra ubicada en el sector Quinchicoto, canton Tisaleo,
provincia de Tungurahua, en el kilometro 15 de la via Tisaleo-Riobamba, a la entrada
de San Vicente. En la Figura 4 se presenta la ubicacion geografica de la empresa,
obtenida de Google Maps y adaptada para identificar su localizacion y principales vias

de acceso.
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Figura 4. Ubicacion geografica

3.1.4 Organigrama estructural

En la Figura 5 se observa el organigrama estructural de la microempresa Productos

Lacteos Marlen, el cual refleja una estructura organizacional de tipo jerarquica
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encabezada por el gerente general, quien tiene la responsabilidad de dirigir y

supervisar las areas de produccion, distribucién y administracion y ventas.

El area de produccion esta conformada por 4 operarios, encargados de ejecutar las
actividades relacionadas con elaboracion de los diferentes productos, mientras que el
area de distribucion gestiona la entrega oportuna de los productos al mercado y
finalmente el area administrativa y de ventas se ocupa de las actividades comerciales
y financieras. Esta estructura establece una adecuada distribucion de funciones y
responsabilidades, facilitando la coordinaciéon entre las diferentes d4reas y

contribuyendo al control y desarrollo eficiente de las actividades dentro de la empresa.

Gerente General

Administrativa y
Ventas

Produccion Distribucion

Operarios

Figura 5. Organigrama Estructura de Productos Lacteos Marlen

3.2 Situacion actual de la empresa Productos Lacteos Marlen

La microempresa Productos Lacteos Marlen desarrolla sus operaciones a partir del
abastecimiento de leche cruda proveniente de proveedores locales, la cual es sometida
a procesos de transformaciébn como pasteurizacion, fermentacion y cuajado,
permitiendo la produccion diaria en funcion de la demanda. Una vez finalizada esta
etapa, los productos terminados son trasladados al drea de almacenamiento, donde se

conservan bajo condiciones controladas de temperatura e higiene.
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El almacenamiento cumple un rol fundamental dentro del proceso operativo, debido a
que regula el flujo entre produccion y distribucion, garantizando la disponibilidad

oportuna de los productos y minimiza pérdidas por deterioro o caducidad.

En la actualidad, el control de los productos terminados se realiza mediante registros
manuales efectuados por los operarios responsables de cada linea de produccion,
quienes anotan en hojas fisicas las cantidades producidas durante la jornada de trabajo.
Posteriormente, esta informacioén es transcrita a un archivo de Excel, donde se

consolidan de forma general los datos de produccion.

Si bien este procedimiento lleva un control béasico de los movimientos de inventario,
depende en gran medida de la precision del registro manual y manejo individual de la
informacion, lo que incrementa la probabilidad de errores, inconsistencias y retrasos

en la actualizacion de los datos.

Este esquema de trabajo presenta limitaciones en cuanto a la organizacion, integracion
y analisis de los datos, ya que la informacion se encuentra inicialmente dispersa y su
digitalizacion no corresponde a un sistema estructurado de gestion de inventarios.
Como consecuencia, el seguimiento del comportamiento del stock se realiza de manera
limitada, dificultando la obtencion oportuna de indicadores como niveles de

inventarios, rotacion de productos o tendencias de demanda.

La situacion descrita afecta la planificacion de la produccion y distribucion, generando
riesgos de sobrestock o desabastecimiento. En este contexto, se evidencia la necesidad
de implementar herramientas tecnologicas orientadas a centralizar, analizar y
visualizar la informacién de manera eficiente, fortaleciendo el control del

almacenamiento y la toma de decisiones dentro de la empresa.

3.3 Productos terminados

Productos Lacteos Marlen dispone de una variedad de presentaciones en sus productos
terminados, con el propoésito de adaptarse a las necesidades y preferencias del mercado
local. La caracterizacion de estos productos facilita la identificacion de sus principales
atributos y brinda una vision general de la oferta disponible. La Tabla 11 presenta de
manera estructurada el listado de productos terminados, incluyendo sus caracteristicas

mas relevantes junto a una breve descripcion.
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Tabla 11. Lista de Productos

Producto Presentacion | Sabor Descripcion Imagen

Queso elaborado a

Queso
Fresco 500 g, 700 g | Natural base de leche de
vaca para consumo
Marlen )
directo.
Queso utilizado
Queso de 500 g Natural principalmente en
sopa sopas 'y platos
calientes.
Queso fresco de
textura suave 'y RAFAELILLO(@
Queso‘ 500 g Natural sabor equilibrado, S — e
Rafaelillo . ¢ aueso
ideal para recetas o & FResco
consumo directo.
Queso semiblando
con alta capacidad
Queso 80 g, 250 g, .
Mozzarella | 500 g, 1000 g Natural de fundido, qsado
en  preparaciones
calientes.

Mora, Yogur elaborado
Yogur 500ml, 1L,2 | fresa, conguul a0 sabor de
saborizado | L durazno, pulp

; frutas.

guanabana

Yosur Mora, Yogur empacado en
gur fresa, fundas, orientado a

saborizado | 90 ml R
(bolo) durazno, la distribucion

guanabana | masiva.

Figura 6. Productos de la empresa Productos Lacteos Marlen
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3.4 Proceso de Almacenamiento

El proceso de almacenamiento en la microempresa Productos Lacteos Marlen se inicia
una vez que los productos terminados han culminado las etapas de elaboracion y
envasado. En este punto, los productos son trasladados desde el area de produccion
hacia la zona de almacenamiento, donde se realiza una verificacion basica que incluye

el estado del envase, la identificacion del producto y la fecha de elaboracion.

Posterior a la recepcidn, los productos terminados son ubicados en estanterias o
equipos de refrigeracion, considerando sus caracteristicas de conservacion y
almacenamiento. Para su manejo se aplica el método FIFO (First In, First Out), que
permite priorizar la salida de los productos con mayor tiempo en bodega, reduciendo
el riesgo de deterioro y favoreciendo el orden, la higiene y la trazabilidad dentro del

area de almacenamiento.

Los productos permanecen almacenados durante un periodo corto, generalmente entre
uno y dos dias, durante este tiempo se mantiene un control basico de las existencias
para asegurar la disponibilidad y rotacién adecuada del inventario. Finalmente, cuando
se generan pedidos o se requiere abastecer a los clientes, los productos son retirados
del area de almacenamiento, preparados para su despacho y trasladados hacia el area
de distribucion, asegurando asi la continuidad del flujo entre las diferentes etapas y

contribuyendo al mantenimiento de la calidad y frescura de los productos.

3.4.1 Diagrama del proceso actual de almacenamiento

La Figura 7 presenta el diagrama del proceso actual de almacenamiento de productos
terminados, donde se organizan las principales actividades operativas desde la

recepcion del producto hasta su despacho.
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Figura 7. Diagrama del proceso actual de almacenamiento

Se evidencian los puntos de control existentes, como la verificacion del producto y su
organizacion bajo el criterio FIFO, asi como la interaccion entre las etapas de
almacenamiento y despacho. El diagrama favorece la identificacion de aspectos
criticos del proceso, como la ausencia de un registro formal de las salidas de productos,
lo que limita la trazabilidad del inventario y la disponibilidad de informacién confiable

en tiempo real.
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3.4.2 Descripcion de almacén (cuarto frio)

El almacén de productos terminados de la empresa Productos Lacteos Marlen
corresponde a un cuarto frio integrado dentro de la planta de produccion, disefiada para
garantizar condiciones adecuadas de conservacion de los productos. El cuarto frio
cuenta con un sistema de refrigeracion que mantiene una temperatura aproximada de
4 °C, controlada mediante un panel digital visible en el acceso, lo cual resulta
fundamental para preservar la frescura, calidad e inocuidad de los productos. Ademas,
se dispone de evaporadores ubicados en la parte superior, que ayudan a la circulacion

del aire frio en todo el ambiente, asegurando una temperatura homogénea en el interior.

En cuanto a su organizacion interna, el almacén estd equipado con estanterias
metalicas de varios niveles, donde los productos se disponen de manera ordenada
segun su tipo y presentacion, facilitando su identificacidon, acceso y manipulacion. La
distribucion del espacio aprovecha tanto el almacenamiento horizontal como vertical,
optimizando la capacidad disponible del cuarto frio. Ademas, el area cuenta con
sefalizacion adecuada y mantiene condiciones aceptables de limpieza y orden,
garantizando la conservacion de los productos lacteos hasta su posterior distribucion

y comercializacion.

Figura 8. Almacén de la empresa
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3.4.3 Layout de la empresa

La Figura 9 presenta el modelo tridimensional del cuarto frio destinado al
almacenamiento de productos terminados, desarrollado mediante el software

SketchUp.

Figura 9. Modelo 3D del cuarto frio

Por otro lado, la Figura 10 representa el layout de la empresa, que se caracteriza por
una distribucion funcional que organiza de manera secuencial las areas de produccion,
apoyo y almacenamiento, facilitando un flujo continuo desde la recepcion de la materia
prima hasta el producto terminado. Dentro de esta estructura, el almacenamiento se
desarrolla en un cuarto frio destinado a la conservacion de los productos lacteos bajo
condiciones controladas, contribuyendo a mantener su calidad y frescura. La ubicacion
de esta camara de refrigeracion cercana al area productiva favorece el traslado

oportuno de los productos, contribuyendo a una gestion eficiente del inventario.
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Figura 10. Layout de la Microempresa Productos Lacteos Marlen
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3.5 Registro de productos terminados

Con el proposito de analizar el comportamiento de los productos terminados, en la
Tabla 12 se presenta el registro de produccion correspondiente al periodo comprendido
entre septiembre de 2025 y febrero de 2026. Esta informacion constituye una base para
evaluar la variacion de los volimenes de produccion, identificar los productos con
mayor participacion dentro del inventario y orientar el analisis posterior de la gestion

de almacenamiento.

Tabla 12. Registro de Productos desde septiembre 2025 hasta febrero 2026

Producto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero pr::z:du
(unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades) (unidades)
Queso Fresco Marlen 500 g 2472 2702 2415 2980 2622 2395 15586
Queso Fresco Marlen 700 g 1463 1647 1390 1637 1362 1336 8835
Queso Rafaelillo 500 g 259 393 473 763 1018 1530 4436
Yogur saborizado 2 L 633 361 477 532 481 425 2909
Queso Mozzarella 250 g 463 412 325 488 376 415 2479
Yogur saborizado 1 L 472 219 323 390 310 363 2077
Queso Mozzarella 500 g 363 394 257 236 289 264 1803
Queso Mozzarella 80 g 0 53 264 258 246 336 1157
Yogur saborizado (bolo) 185 207 102 193 97 199 983
Queso de sopa 500 g 162 158 187 176 125 115 923
Yogur saborizado 0,5 L 0 17 3 14 33 97 164
Queso Mozzarella 1000 g 15 10 13 9 2 8 57
TOTAL 41409

Es importante mencionar que, para el caso del yogur saborizado en bolo, la empresa
realiza una produccién por lotes y su almacenamiento se realiza en paquetes de 24
unidades. Por esta razon, dentro del andlisis se considerd el producto en funcion de
paquetes, con el fin de representar de manera mas realista su manejo operativo y evitar

distorsiones en la interpretacion de las cantidades almacenadas y despachadas.
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3.5.1 Analisis ABC de productos terminados

A partir de los datos consolidados en la Tabla 12, se desarrolld la clasificacion ABC
de los productos terminados, presentada en la Tabla 13 con el proposito de determinar
la importancia relativa de cada articulo dentro del inventario. Este analisis se realizo
considerando el total producido durante el periodo septiembre de 2025 a febrero de
2026, lo que permitio ordenar los productos segun su participacion en el volumen total

y establecer prioridades de control para la gestién del almacenamiento.

Tabla 13. Clasificacion ABC

Total
Producto producido | % Participacion | % Acumulado | Clasificacién
(unidades)
Queso Fresco Marlen 500 g 15586 37,64% 37,64% A
Queso Fresco Marlen 700 g 8835 21,34% 58.,98% A
Queso Rafaelillo 500 g 4436 10,71% 69,69% A
Yogur saborizado 2 L 2909 7,03% 76,71% A
Queso Mozzarella 250 g 2479 5,99% 82,70% B
Yogur saborizado 1 L 2077 5,02% 87,72% B
Queso Mozzarella 500 g 1803 4,35% 92,07% B
Queso Mozzarella 80 g 1157 2,79% 94,86% B
Yogur saborizado (bolo) 983 2,37% 97,24% C
Queso de sopa 500 g 923 2,23% 99.,47% C
Yogur saborizado 0,5 L 164 0,40% 99,86% C
Queso Mozzarella 1000 g 57 0,14% 100,00% C
TOTAL 41409 100%

El porcentaje de participacion se calculd dividiendo el total producido de cada
producto entre el total general de unidades producidas en el periodo analizado y
multiplicando el resultado por 100. La clasificacion ABC se realizé con base en el
porcentaje de participacion acumulada de los productos, considerando como categoria
A aquellos que representan aproximadamente el 80% del total (0—80%), categoria B

el 15% siguiente (80-95%) y categoria C el 5% restante (95—-100%).
Categoria A

Los productos clasificados en la categoria A corresponden a aquellos con mayor
participacion dentro del inventario, entre los que destacan el queso fresco Marlen en

sus presentaciones de 500 gy 700 g, el queso Rafaelillo de 500 g y el yogur saborizado
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de 2 L. Estos productos concentran la mayor parte del movimiento del inventario,
evidenciando su alta rotaciéon y su relevancia dentro de la operacion, lo que los

posiciona como elementos clave para el desarrollo del estudio.

Debido a su importancia, estos productos requieren un control mas riguroso dentro del
almacenamiento, asegurando su disponibilidad continua y una adecuada gestién de
reposicion. Es fundamental que se encuentren ubicados en zonas estratégicas del
almacén que faciliten su acceso y despacho, optimizando los tiempos de operacion. La
aplicacion del criterio FIFO resulta indispensable para garantizar su correcta rotacion,
preservar la calidad del producto y minimizar riesgos asociados a su caracter

perecedero.
Categoria By C

Las categorias B y C agrupan productos con una participacion intermedia y baja dentro
del inventario, por lo que su gestion debe orientarse a mantener niveles adecuados de
disponibilidad sin generar acumulaciones innecesarias. En la categoria B se encuentran
productos como el queso mozzarella en sus distintas presentaciones y el yogur
saborizado de 1 L. Estos productos evidencian una rotacion moderada, por lo cual

requieren un control periddico orientado a asegurar su disponibilidad.

La categoria C esta conformada por productos con menor participacion dentro del
volumen total, entre los que se incluyen el yogur saborizado en bolo, el queso de sopa
de 500 g, el yogur saborizado de 0,5 L y el queso mozzarella de 1000 g, estos productos

presentan una menor incidencia en el movimiento general del inventario.

Desde el enfoque de gestion, estos productos demandan un seguimiento moderado en
comparacion con los articulos de la categoria A; sin embargo, es necesario mantener
niveles de stock equilibrados para evitar faltantes o excesos en bodega. Debido a que
corresponden a productos perecederos, se debe controlar su tiempo de permanencia en
almacenamiento, asegurar una rotacion adecuada y aprovechar de manera eficiente el

espacio disponible.
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3.6 Resultados de la entrevista

La informacion presentada en este apartado se fundamenta en la entrevista realizada
al Gerente General de la microempresa Productos Lacteos Marlen, la cual contribuyo
a profundizar en el funcionamiento actual del sistema de gestion de inventarios de
productos terminados, proporcionando una vision clara de las practicas operativas, asi
como de las principales limitaciones y oportunidades de mejora dentro del proceso de
almacenamiento. La evidencia completa de la entrevista aplicada se encuentra
detallada en el Anexo A, donde se presentan las preguntas y respuestas obtenidas,
constituyendo la base para el andlisis orientado a comprender la situacion actual del

sistema.

El andlisis evidencia que la gestion del inventario se basa principalmente en procesos
manuales y en el manejo empirico de la informacion. El registro inicial se realiza en
hojas fisicas y posteriormente es trasladado a un archivo de Excel, lo cual provoca una
dependencia del ingreso manual de datos e incrementa el riesgo de inconsistencias,
errores u omisiones en la informacion registrada. Ademas, la actualizacion de los datos
no se efectua de manera continua, sino en intervalos de varios dias, lo que limita la
disponibilidad de informacion actualizada y dificulta el control oportuno del

inventario.

De igual manera, se identifican debilidades en cuanto a la trazabilidad y control del
inventario, ya que la informacion registrada es limitada y no contempla un seguimiento
detallado de las salidas de productos. Aunque se aplica el criterio FIFO para la
rotacion, no existe un procedimiento formal que garantice su cumplimiento de manera
sistematica. La presencia de inconsistencias en los registros obliga a realizar ajustes
mediante estimaciones, lo que reduce la confiabilidad de los datos y afecta la precision

del control.

Finalmente, las decisiones relacionadas con la produccién y los niveles de stock se
basan principalmente en la experiencia del responsable, debido a la limitada
disponibilidad de informacidn organizada para el analisis. Sin embargo, la empresa
muestra apertura hacia el uso de herramientas tecnologicas que fortalezcan el control

del inventario. Esta condicion representa una oportunidad para aplicar soluciones de
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Business Intelligence, orientadas a integrar, analizar y visualizar los datos de manera
mas eficiente, favoreciendo una toma de decisiones sustentada en informacion

confiable.

3.7 Identificacion de problemas en la gestion de inventarios

A partir del andlisis del proceso de almacenamiento, la clasificacion ABC de los
productos terminados y la informacién obtenida mediante la entrevista al gerente
general, se identifican diversas limitaciones en la gestion del inventario de la
microempresa Productos Lécteos Marlen. Dichas deficiencias se relacionan
principalmente con el control de los movimientos, la calidad de la informacion y la
trazabilidad de los productos, lo cual influye directamente en la eficiencia operativa

del almacenamiento.

Tabla 14. Problemas en la gestion de inventarios

Problema identificado Descripcion

No existe un registro estructurado de los productos que son

despachados o distribuidos, ya que el control se enfoca principalmente
Ausencia de registro de ] S ) )
en la produccion. Esta situacion impide conocer con exactitud el nivel
salidas de inventario
real de existencias disponibles, generando discrepancias entre el

inventario fisico y el registrado.

La informacion es consignada en hojas fisicas y posteriormente

Dependencia de registros

transcrita a un archivo de Excel, lo que genera una alta dependencia

manuales del factor humano y aumenta la probabilidad de errores, omisiones e
inconsistencias en los datos.

Falta de actualizacion | Los datos del inventario no se actualizan de manera continua, sino en

oportuna de la | intervalos de varios dias, lo que limita la disponibilidad de informacion

informacion actualizada y dificulta el control oportuno de las existencias.

Limitaciones en la toma

de decisiones

La toma de decisiones se basa principalmente en la experiencia del
responsable, debido a la ausencia de informacion estructurada y
herramientas de analisis, lo que reduce la objetividad en la

planificacion del inventario.

La Tabla 14 evidencia que la gestion del inventario presenta limitaciones significativas
en cuanto al registro, control y uso de la informacion. La ausencia de datos completos

y actualizados, junto con la dependencia de procesos manuales, dificulta la obtencion
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de una vision clara del estado del inventario, afectando la capacidad de respuesta ante
las necesidades operativas. Se identifica la necesidad de implementar herramientas
orientadas a estructurar, integrar y analizar la informacién de manera mas eficiente,
contribuyendo al fortalecimiento del control del inventario y a una toma de decisiones

mas fundamentada.

3.8 Introduccion de la propuesta

A partir del diagnostico realizado en la gestion del inventario de productos terminados
en la microempresa Productos Lacteos Marlen, se identificaron limitaciones
relacionadas con el control de los movimientos, la disponibilidad y calidad de la
informacion, asi como en la capacidad de analisis para la toma de decisiones. Estas
condiciones inciden en el desempeiio del proceso de almacenamiento y dificultan el
seguimiento oportuno del inventario, especialmente considerando la naturaleza

perecedera de los productos.

Frente a esta situacion, se plantea el desarrollo de una propuesta basada en el uso de
herramientas de Business Intelligence, especificamente mediante la implementacion
de Power BI, orientada a mejorar el control y gestion del inventario. El modelo
propuesto se enfoca en la integracion y estructuracion de los datos, el seguimiento de
los movimientos de productos y la generacion de indicadores clave, con el fin de
disponer de informacion mas clara y oportuna para mejorar la gestion del

almacenamiento y respaldar la toma de decisiones dentro de la empresa.

3.9 Rediseiio del proceso de gestion de inventarios

El redisefio del proceso de gestion de inventarios se plantea con el proposito de mejorar
la organizacion y el control de las actividades relacionadas con el almacenamiento de
productos terminados. Este enfoque se orienta a establecer una secuencia operativa
mas estructurada, incorporando practicas para el registro y seguimiento continuo de

los movimientos de productos.

En el proceso propuesto, se establece que los productos que ingresan al area de

almacenamiento deben ser verificados y registrados de forma inmediata, considerando

35



informacion relevante para su identificacion y control. Posteriormente, los productos
son ubicados en el almacén bajo el criterio FIFO, asegurando una adecuada rotacion y
conservacion. Durante su permanencia, se realiza el seguimiento del inventario para

conocer el estado de las existencias en funcion de los movimientos realizados.

De igual manera, se incorpora el registro de las salidas de productos en el momento
del despacho, lo que contribuye a mantener actualizada la informacion del inventario
y a mejorar la precision en el control de las existencias. El redisefio contribuye a
fortalecer la trazabilidad de los productos dentro del almacén y organiza el flujo

operativo, favoreciendo una gestion mas eficiente del inventario

3.9.1 Diagrama del proceso propuesto

La Figura 11 presenta el diagrama del proceso propuesto para la gestion de inventarios
de productos terminados, en el cual se establece una secuencia estructurada de

actividades orientadas al registro, control y seguimiento dentro del almacén.
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Traslado al cuarto
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¥

Verificacion del
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Registro digital de Registro de
entrada | Entradas

[]

Almacenamiento en
estanterias (FIFO)

]

Actualizacion de
inventario

]

Monitoreo del
inventario

No ¥

ZSe genera U .~ Preparacion del
pedido? pedido
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Registro digital de Registro de
AR Salidas

Actualizacion de
inventario

'
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producte

Figura 11. Diagrama propuesto del proceso de almacenamiento
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El proceso propuesto evidencia una mejora en el control de las actividades operativas
al integrar el registro digital tanto de las entradas como de las salidas de los productos,
lo que contribuye a mantener actualizada la informacion del inventario de manera
continua. Esta incorporacion fortalece la visibilidad del estado de las existencias y

contribuye a un seguimiento mas ordenado de los productos dentro del almacén.

De igual forma, la inclusion de etapas como la actualizacién y el monitoreo del
inventario favorece un control mas estructurado de las existencias durante su
permanencia en almacenamiento. La aplicacion del criterio FIFO asegura una
adecuada rotacion de los productos, lo cual es fundamental considerando su caracter

perecedero.

El diagrama refleja un proceso mas estructurado, en el que se integran de forma
ordenada las actividades de registro, almacenamiento y despacho, favoreciendo una

gestion mas eficiente del inventario y un mejor control de los productos terminados.

A partir del redisefio del proceso de gestion de inventarios, se establece la base
operativa sobre la cual se desarrolla el modelo de gestion propuesto. En el siguiente
apartado se presenta el disefio del modelo, orientado a la integracion, analisis y

visualizacion de la informacion mediante herramientas de Business Intelligence.

3.10 Disefio del modelo de gestion de inventarios

El modelo de gestion de inventarios se disefia como un sistema de analisis que integra
la informacidn generada en el proceso operativo, con el propdsito de mejorar el control
de los productos terminados y fortalecer la toma de decisiones. Su formulacion
responde a las limitaciones identificadas en el registro de movimientos, la

disponibilidad de datos y la capacidad de andlisis del inventario.

El enfoque adoptado se fundamenta en el uso de herramientas de Business Intelligence,
particularmente Power BI, orientadas a organizar, procesar y visualizar la informacion
de manera estructurada. A partir de la integracion de los datos de produccion y salidas,
el modelo facilita una interpretacion clara del comportamiento del inventario,
permitiendo un seguimiento continuo de las existencias y una gestion mas eficiente del

almacenamiento.
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3.11 Estructura del modelo de gestion de inventarios

La estructura del modelo se plantea bajo un enfoque sistémico, en el cual se identifican
los componentes que intervienen en la transformacion de la informacion, desde su
ingreso hasta la generacion de resultados. Bajo este enfoque, el modelo se compone

de un conjunto de elementos interrelacionados que apoyan el control del inventario.
O p
DAX
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Figura 12. Estructura del modelo de gestion de inventarios

La Figura 12 muestra la configuracién general del modelo propuesto, donde se
evidencia los elementos que intervienen en su funcionamiento. En primer lugar, se
identifican las entradas del modelo, representadas por el registro de entrada y salida de
productos terminados, que constituyen la base de la informacion utilizada. Las

entradas son procesadas mediante el entorno de Power BI, apoyado en herramientas
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complementarias como Excel, Power Query, Modelo Relacional de Datos y DAX,

orientadas a la integracion, transformacion y analisis de datos.

Como resultado de este procesamiento, el modelo genera salidas orientadas al control
del inventario, tales como la disponibilidad de inventario, el analisis del
comportamiento de los productos y la visualizaciéon de la informacion mediante
dashboards. Los resultados obtenidos facilitan la interpretar del estado del inventario

y fortalecen el seguimiento continuo de los productos almacenados.

Ademés, el modelo incorpora indicadores clave de desempenio (KPI) para evaluar la
eficiencia del sistema, identificar desviaciones y apoyar la toma de decisiones en
funcién de datos confiables. De manera complementaria, se integran los parametros
de control de inventario que actiian como valores de referencia para establecer limites
operativos. El esquema planteado evidencia la integracion entre los datos operativos y
las herramientas analiticas, consolidando un modelo orientado a mejorar la gestion del

inventario dentro de la empresa.

3.12 Funcionamiento del modelo de gestion de inventarios

El funcionamiento del modelo de gestion de inventarios se fundamenta en la
interaccion dinamica de los componentes, lo que habilita un flujo continuo de la
informacion desde su registro hasta su analisis de resultados. A partir de los datos
generados en el proceso operativo, el modelo organiza y procesa la informacion
mediante herramientas tecnoldgicas, con el propdsito de garantizar su disponibilidad
y confiabilidad. La integracion de estos componentes asegura la actualizacion
constante de las existencias y proporciona una base solida para el control del sistema

y la toma de decisiones.

3.12.1 Entradas del modelo de gestion de inventarios

Las entradas del modelo corresponden a los datos que alimentan el sistema y
representan los movimientos reales del inventario. Los datos de entrada se registran de
manera continua y estructurada, garantizando la disponibilidad de informacion

actualizada para su posterior procesamiento.
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El flujo inicia con el registro de la produccion diaria de productos terminados, que
constituyen la incorporacion de unidades al inventario. De forma complementaria, se
registra la salida de productos en el momento del despacho, reflejando la disminucién
de existencias. Como se observa en la Figura 13, ambos registros se integran como
datos de entrada del modelo, asegurando la trazabilidad de los movimientos y la

coherencia de la informacion.

Registro
de
produccion
diaria

Datos de entrada
del modelo

Registro
de salidas
de
productos

Figura 13. Integracion de las entradas del modelo de gestion de inventarios

3.12.2 Herramientas del modelo de gestion de inventarios

El funcionamiento del modelo se apoya en un conjunto de herramientas tecnologicas
orientadas a transformar los datos operativos en informacion estructurada y 1til para
su andlisis. El conjunto de herramientas empleadas actia de manera integrada,
facilitando el flujo de la informacion desde su registro inicial hasta su visualizacion

final, garantizando consistencia, trazabilidad y capacidad de analisis dentro del

sistema.
Tabla 15. Herramientas del modelo de gestion de inventarios
Herramienta Funcion
Actiia como fuente inicial de datos, donde se registran y organizan los
Excel movimientos del inventario, tales como la produccion diaria y las salidas de
X

productos. La informacion se estructura de manera ordenada para su posterior
procesamiento

Se emplea para cargar, limpiar y transformar los datos provenientes de Excel,

Power Query . . ., .
asegurando su consistencia y estandarizacion antes de ser integrados al modelo.
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Herramienta Funcion
Modelo . , . . . .,
. Estableciendo vinculos entre las diferentes tablas, organizando la informacion

Relacional de
de forma coherente.

Datos
Se utiliza para crear medidas, parametros de control e indicadores clave de

DAX desempefio, necesarios para analizar el comportamiento del inventario y evaluar
el sistema.

p BI Integra los datos procesados y los presenta mediante dashboards interactivos,

ower I . ., . ., .. . .

facilitando la interpretacion de la informacion y el seguimiento del inventario.

La Tabla 15 presenta las herramientas que conforman el modelo y su funcién dentro
del proceso de gestion de inventarios, evidenciando su integracion para el

procesamiento, andlisis y visualizacion de la informacion.

3.12.3 Salidas del modelo de gestion de inventarios

Las salidas del modelo representan los resultados obtenidos a partir del procesamiento
de la informacion del inventario, los cuales ayudan a evaluar el estado de las
existencias y apoyar la toma de decisiones. En el funcionamiento del modelo, estas
salidas se generan de manera automatica a partir de los datos registrados y procesados,

proporcionando informacion clara, actualizada y 1til para el control de las existencias.

Mediante la integracion de las herramientas tecnologicas, el modelo transforma los
datos operativos en resultados que facilitan el monitoreo continuo del inventario. La
informacion resultante muestra la disponibilidad de productos, analiza su
comportamiento y visualiza la informacion de manera estructurada, contribuyendo a

una gestion mas eficiente del almacenamiento.

Tabla 16. Salidas del modelo de gestion de inventarios

Salida

Descripcion

Aporte al control del inventario

Disponibilidad
del inventario

Representa el nivel actualizado de
productos disponibles, calculado a
partir de los registros.

Brinda informacion sobre el stock real
y evitar faltantes o excesos.

Analisis del
comportamiento
del inventario

Evalia la dindmica de los productos
en funcion de su movimiento,
identificando tendencias y variaciones
en el inventario.

Facilita la toma de decisiones
relacionadas con la planificacion y
control de existencias.

Presenta la informacion del inventario

modelo.

Visualizacién . . . Monitorea el inventario de forma
. a través de paneles interactivos que . . .,
mediante . o clara, mejorando la interpretacion de

integran indicadores y resultados del
dashboards los datos.
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La Tabla 16 sintetiza las principales salidas del modelo, mostrando como la
informacion procesada se convierte en resultados utiles para el control de inventario,
estos resultados facilitan el analisis del comportamiento de las existencias y apoyan la

identificacion de oportunidades de mejora.

3.12.4 Parametros de control del modelo

Los parametros de control del inventario establecen limites operativos que orientan la
gestion de las existencias, los cuales actuan como valores de referencia que facilitan
la toma de decisiones frente a variaciones en el nivel de inventario. Su adecuada
definicion contribuye a mantener un equilibrio entre la disponibilidad de productos y

la optimizacion de los recursos.

En el modelo propuesto, los parametros de control se determinan a partir del
comportamiento del inventario y de la dindmica de entradas y salidas, estableciendo
condiciones que alerten sobre posibles situaciones de desabastecimiento o
sobreacumulacion. De esta manera, se incorporan niveles como el stock minimo, stock
maximo, stock de seguridad y punto de reorden, los cuales funcionan como referencias

para la gestion eficiente del almacenamiento.

Tabla 17. Parametros de control del modelo de gestion de inventarios [40]

Parametros de control del modelo de gestion de inventarios
Stock Minimo

unidades

dia ) x Te(dias)

Stock minimo (unidades) = Dm <

Formula
Donde:

Dm: Demanda media diaria

Te: Tiempo de reposicion (dias)

Representa el nivel minimo de inventario requerido para cubrir la demanda durante el tiempo
necesario para reabastecer el producto. Su determinacion garantiza la continuidad del flujo de
productos, evitando interrupciones en el suministro debido a la falta de existencias.

Stock Maximo
Stock maximo (unidades)

= Stock minimo (unidades) + Lr (unidades)
Formula

Donde:
Lr: Lote de reposicion
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Parametros de control del modelo de gestion de inventarios

Define el limite superior del inventario, determinado a partir del nivel minimo y la cantidad
incorporada en cada reposicion, este pardmetro regula la acumulacion de productos dentro del
almacén, contribuyendo a evitar sobreinventario, optimizar el uso del espacio y reducir pérdidas,
especialmente en productos de caracter perecedero.

Stock de Seguridad

unidades
Stock de seguridad (unidades) = (Tem (dias) — Te (dias)) x Dm (T)
Formula Donde:

Tem: Tiempo maximo de entrega (dias)

Te: Tiempo de reposicion (dias)

Dm: Demanda media diaria

Corresponde a una cantidad adicional del inventario destinada a cubrir variaciones en la demanda o
retrasos en el tiempo de reposicion, considerando escenarios maximos frente a condiciones promedio.
Su implementacioén actia como un margen de proteccion que reduce el riesgo de faltantes ante
situaciones imprevistas, fortaleciendo la capacidad de respuesta.

Punto de reorden

Punto de reorden (unidades)

_ (D (unidades>xT di )
=|Dm dia e (dias)

+ Stock de seguridad (unidades)
Formula
Donde:

Dm: Demanda media diaria

Te: Tiempo de reposicion (dias)

Indica el nivel de inventario en el cual debe iniciarse el proceso de reposicion, considerando tanto el
consumo esperado como el stock de seguridad. Este parametro anticipa el abastecimiento de manera
oportuna, asegurando la disponibilidad de productos y evitando interrupciones en la operacion.

3.12.5 Indicadores clave de desempeifio del modelo (KPI)

Los indicadores clave de desempeiio (KPI) evalian el comportamiento del inventario
a partir de la informacion procesada en el modelo. En el funcionamiento del sistema,
estos indicadores se calculan mediante el uso de las expresiones DAX, transformando
los datos operativos en métricas que facilitan el control, seguimiento y toma de

decisiones.

La incorporacion de KPI en el modelo ayuda a medir aspectos relevantes como el nivel
de existencias, la eficiencia en el uso del inventario y la capacidad de respuesta ante la
demanda. Con ello, se obtiene una vision cuantitativa del desempefio del sistema

contribuyendo a la identificacion de desviaciones y oportunidades de mejora.
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Tabla 18. Indicadores clave de desempefio (KPI) [41]

Indicadores clave de desempeiio (KPI)
Nivel de inventario
Nivel (% <Inventario disponible (unidades) ) 100
ive = X
Formula (%) Stock maximo (unidades)
Descripcion Aporte

Mide el porcentaje de inventario disponible
respecto al stock maximo definido.

Identifica si el producto tiene bajo inventario,
nivel adecuado, inventario alto o sobrestock.

Duracion de inventario

Inventario disponible (unidades)

Duracioén (dias) = (

Formula De

)

manda media diaria (unidades/dia)

Descripcion

Aporte

Estima cuantos dias puede cubrirse la demanda
con el inventario disponible actual.

Ayuda a conocer la cobertura y anticipar riesgos
de desabastecimiento o acumulacion.

Rotacion de inventario

, Rotacion (veces) =
Formula

Salidas totales (unidades)
Inventario promedio (unidades)

( )

Descripcion

Aporte

Indica cuantas veces se renovo el inventario
durante el periodo analizado.

Identifica productos de alta o baja rotacion y
evaluar el movimiento del inventario.

Tasa Salida vs Entrada

T %) = ( Salidas totales (unidades) ) % 100
Férmula asain) = Entradas totales (unidades)
Descripcion Aporte
Evalia 1la relacion entre las cantidades

despachadas y las cantidades ingresadas al
inventario.

Reconocer si la produccion se esta despachando
adecuadamente o si existe acumulacion.

Cumplimiento de Parametros

c limiento (%) (Productos normales (cantidad) ) « 100
umplimiento =

Férmula P 0 Total de productos (cantidad)

Descripcion Aporte

Mide el porcentaje de productos que se | Resume el desempefio general del modelo y

encuentran dentro del estado normal del

inventario.

evidencia qué proporcion del inventario se
mantiene dentro de los pardmetros definidos.
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La Tabla 18 presenta los KPI que permiten controlar el nivel de inventario, evaluar su
duracion, verificar la rotacion de los productos, comparar las entradas vs las salidas e
identificar si se cumplen con los parametros establecidos, facilitando la toma de

decisiones.

3.13 Aplicacion del modelo de gestion de inventarios en Power BI

3.13.1 Preparacion y estructuracion de datos

La preparacion y estructuracion de datos constituye una etapa fundamental para el
desarrollo del modelo de gestion de inventarios, ya que transforma la informacion
generada en el proceso operativo en una base organizada y apta para su analisis en el
entorno de Power BI. En esta fase, se llevd a cabo un proceso sistematico de
recopilacion, depuracion y organizacion de los datos, con el fin de garantizar su

consistencia, integridad y utilidad dentro del modelo propuesto.

El proceso incluy6 la revision de los registros de produccion y salidas de productos, la
eliminacion de inconsistencias, asi como la estandarizacion de la informacion,
logrando consolidar los datos en una estructura homogénea. Como resultado de este
proceso, se establecid una base solida para asegurar la calidad de la informacion y

mejorar la interpretacion del comportamiento del inventario.

3.13.2 Fuente de datos utilizada

Para el desarrollo del modelo, se emple6 informacidn correspondiente a un periodo de
un mes, considerando los registros de produccion y salidas de productos terminados.
Estos datos constituyen la base para analizar los movimientos del inventario y calcular

los parametros de control e indicadores de desempefio dentro de Power BI.

Si bien el analisis ABC identifico los productos de mayor relevancia dentro del
inventario, el modelo implementado incorporé productos pertenecientes a las
categorias A, By C, con el propodsito de evaluar de manera integral su comportamiento

y comparar niveles de rotacion, disponibilidad y control. Aunque el analisis contemplo
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todas las categorias, se otorgd mayor énfasis a los productos de categoria A debido a
su alta incidencia en el movimiento del inventario y su relevancia operativa, sin dejar
de considerar el seguimiento de los productos B y C por su naturaleza perecedera y su

impacto en la gestion del almacenamiento.

3.13.3 Carga y transformacion de datos

La carga y transformacion de datos se realizo a partir de la informacion previamente
estructurada en hojas de célculo de Excel, las cuales fueron organizadas de acuerdo
con las necesidades del modelo de gestion de inventario, para ello, se elaboraron tablas
independientes que separaron la informacion general de los productos, los registros de
produccion o entradas y los registros de salidas o despacho. A partir de esta
organizacion, el tratamiento de los datos en Power BI fue més claro y ordenado, ya
que se trabajo con una estructura compatible para el andlisis, el modelado de relaciones

y el calculo posterior de los indicadores del inventario.

La Tabla 19 contiene informacion base de cada producto terminado, se incluyeron
campos como el codigo del producto, nombre del producto, unidades por paquete,
categoria ABC y costo unitario. El campo ID Producto fue utilizado como
identificador principal, debido a que relaciona cada producto con sus respectivos
movimientos de entrada y salida. Ademas, se incorpord el campo de unidades por
paquete, para identificar que los productos se van registrando por unidades, excepto el

yogur saborizado en bolo, el cual se controla en paquetes de 24 unidades.

Tabla 19. Productos

Unidades por Categoria C({Sto.

ID_Producto Nombre_Producto Paquete ABC _Unitario
- (USD)
QFM-500G Queso Fresco Marlen 500 g 1 A $ 2,60
QFM-700G Queso Fresco Marlen 700 g 1 A $ 3,10
QR-500G Queso Rafaelillo 500 g 1 A $2,50
YS-2L Yogur saborizado 2 L 1 A $2,75
QM-250G Queso Mozzarella 250 g 1 B $2,60
YS-1L Yogur saborizado 1 L 1 B $1,75
QM-500G Queso Mozzarella 500 g 1 B $4,10
QM-80G Queso Mozzarella 80 g 1 B $ 1,00
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Unidades por | Categoria Costo

ID_Producto Nombre_Producto Paque tf AgBC _Unitario
q - (USD)
YS-BOLO Yogur saborizado (bolo) 24 C $2,40
QS-500G Queso de sopa 500 g 1 C $2,50
YS-0,5L Yogur saborizado 0,5 L 1 C $ 1,00
QM-1000G Queso Mozzarella 1000 g | C $7,50

Posteriormente, se estructuraron las tablas correspondientes a los movimientos del
inventario. La Tabla 20, denominada Registro de Entradas, contiene la estructura
utilizada para registrar las entradas de productos terminados al inventario, la cual
contiene los campos de fecha de entrada, cddigo del producto y cantidad ingresada, de
la igual manera la Tabla 21, denominada Registro de Salidas, presenta el registro de
los productos despachados, incluyendo campos de fecha de salida, c6digo del producto
y cantidad correspondiente. La separacion de estos registros permitid analizar de forma
independiente los movimientos de ingreso y salidas, dicha informacién registrada se

evidencia en los Anexo By Anexo C

Tabla 20. Registro de Entradas

Fecha de Entrada ID_Producto Cantidad_Entrada

Tabla 21. Registros de Salidas

Fecha de Salida ID_Producto Cantidad_Salida

Una vez estructuradas las tablas en Excel, estas fueron cargadas en Power Bl mediante
el entorno de Power Query, donde se realizo el proceso de revision y transformacion
de datos. Se verifico que cada columna contara con el tipo de dato adecuado: las fechas
fueron configuradas como tipo de fecha, las cantidades como valores numéricos, los

costos unitarios como valores monetarios y los cddigos de productos como texto.

Este procedimiento se aplico a las tablas de produccion, salida y producto, con el
proposito de estandarizar la informacion y asegurar su correcta integracion en el
modelo. La Figura 14 evidencia el proceso de transformacion aplicado dentro de

Power Query.
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HEAE-

Figura 14. Transformacion de datos en Power Query

De igual manera dentro del entorno de Power Query se realiz6 la combinacion de la
Tabla Productos con las tablas de produccion y salida mediante el campo
ID Producto. Esta integracion incorpord el costo unitario de cada producto a los
registros de movimiento, informacion necesaria para calcular el valor econémico de
las entradas y salidas, mantener la trazabilidad de los datos y evitar duplicaciones
dentro del modelo desarrollado en Power BI. En la Figura 15 se evidencia el proceso

de combinacion de tablas realizado en Power Query

+ PROPIEDADES
Nombre

das las propiedade

+ PASOS APLICADOS

| R et

Se expandio Tabla_Productost

Figura 15. Combinacion de tablas en Power Query

3.13.4 Modelado de datos en Power BI

Dentro de la vista del modelo se establecieron las relaciones entre las tablas que

conforman el modelo de gestion de inventarios, con el proposito de integrar los
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registros de productos, produccion y salidas en una estructura relacional orientada al

analisis dinamico de la informacién.

La Tabla Productos se defini6 como la tabla maestra, debido a que contiene
informacion general de cada producto terminado, como el codigo, nombre, categoria
ABC, costo unitario y unidad de manejo. A partir del campo ID Producto, esta tabla
se relaciono con la Tabla Produccion y la Tabla Salida, vinculando cada movimiento
de entrada o salida con el producto correspondiente. Esta relacion fue fundamental
para calcular el inventario disponible, el valor econdmico del inventario y otros

indicadores asociados al comportamiento de los productos terminados.

De igual manera, se incorporé una tabla denominada Calendario, utilizada para
analizar los movimientos del inventario segln el periodo seleccionado y facilitar la
aplicacion de filtros por fecha. Ademas, se organizd una tabla denominada Célculos,
en la cual se agruparon las medidas desarrolladas en DAX, tales como inventario
disponible, stock minimo, stock de seguridad, punto de reorden, stock maximo,

rotacion, duracion del inventario, nivel de inventario y cumplimiento de pardmetros.

La estructura relacional desarrollada permitié aplicar filtros dinamicos por producto,
categoria ABC y fecha dentro de los paneles de control, lo que favorecio el
seguimiento de la informacién y una mejor comprension del comportamiento del

inventario. El modelo relacional elaborado en Power BI se muestra en la Figura 16.

Tablas  Modslo

sopepaidolg &

E:| . (8] Tabla_Estados snventrio

(5] bl proccos

[3) Toblaprauccidn - i 8) taba sals

Figura 16. Modelo relacional de datos en Power BI
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3.13.5 Calculo de parametros de control e indicadores

Para el célculo de los parametros de control e indicadores del modelo de gestion de
inventarios se desarrollaron medidas en lenguaje DAX dentro de Power BI, los
calculos realizados transformaron los registros de produccion y salidas en informacion
util para analizar el inventario de productos terminados, determinar la disponibilidad

de cada producto, estimar la demanda promedio y establecer niveles de control.

A partir de los resultados obtenidos, fue posible clasificar el estado del inventario y
evaluar el desempeiio del sistema mediante indicadores clave. Con ello, el modelo no
se limit6 a presentar cantidades registradas, sino que facilitd la interpretacion del
comportamiento del inventario y respaldo la toma de decisiones relacionadas con

produccion, reposicion y control del almacenamiento.

Inventario Disponible:

Se calcul6 mediante la diferencia entre las cantidades ingresadas al inventario y las
cantidades despachadas durante el periodo de anélisis, el resultado muestra la cantidad
disponible de cada producto terminado y constituye la base para comparar el inventario
real frente a los pardmetros de control definidos. En la Figura 17 se presenta la medida

DAX utilizada para el célculo del inventario disponible.

Inventario Disponible =

// Diferencia entre entradas y salidas.

W k=

SUM{"Tabla Produccion'[Cantidad Entrada])

// Calcula el total de unidades o paquetes ingresados.

% I <

|

- SUM(Tabla_Salida[Cantidad Salida]l)
8 // Calcula el total de unidades o paquetes despachados.

Figura 17. Medida DAX para el célculo del inventario disponible
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Demanda Media Diaria:

La demanda media diaria estima el promedio de salida de cada producto durante el
periodo analizado, el calculo se obtuvo a partir de las salidas registradas y el numero
de dias considerados en el modelo, con el propdsito de conocer el ritmo promedio de
despacho de los productos terminados. Este valor es fundamental para el célculo de
los parametros de control, debido a que sirve como base para determinar el stock
minimo, el stock de seguridad, el punto de reorden y el stock maximo. En la Figura 18
se evidencia la logica aplicada para relacionar las salidas totales con los dias

registrados y obtener el promedio diario.

1 Dm =
2 VAR DiasT =
3 CALCULATE(
4 DISTINCTCOUNT(Tabla_Salida[Fecha de Salida]),
5 J// Cuenta los dias distintos con registros de salida.
6 REMOVEFILTERS(Tabla_Productos)
7 // Mantiene el mismo ndmero de dias para todos los productos.
8 )
9 RETURN
18 DIVIDE(
11 SUM(Tabla_Salida[Cantidad_Salida]l),
12 // Total de salidas del producto.
13 DiasT,
14 // Nimero de dias considerados.
15 5]
16 // Devuelve @ si la divisién no es wvalida.
17 )

Figura 18. Medida DAX para el calculo de la demanda media diaria
Tiempo de Reposicion y Tiempo Maximo de Reposicion

El tiempo de reposicion (Te) y el tiempo maximo de reposicion (TeM) fueron
definidos en funcion de la clasificacion ABC de cada producto, con el propdsito de
adaptar los parametros de control al nivel de importancia y rotacion de los articulos.
Para los productos de categoria A se asign6d un tiempo de reposicion menor, debido a
su mayor participacion en el inventario y relevancia operativa, mientras que para las
categorias B y C se establecieron tiempo progresivamente mayores, considerando su

menor nivel de rotacion.

Por una parte, en la Figura 19 representa el tiempo estimado de reposicion (Te),
entendido como el periodo necesario para reponer o producir nuevamente un

producto, mientras la Figura 20 muestra el tiempo maximo de reposicion (TeM), el
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cual considera un escenario mas amplio ante posibles variaciones o retrasos en la

reposicion.

Te =

VAR Categoria =

SELECTEDVALUE( "Tabla_Productos'[Categoria ABC])

// Obtiene la Categoria ABC del producto seleccionado.

RETURN
SWITCH(

Categoria,

W oo =~ 3 LA W e

// Evalda la categoria del producto y se asigna el dia.
"A", 1,

“B") 2J

“c, 3,

1

ff 51 no existe categoria definida, asigna 1 dia por defecto.

[
]

15 )
Figura 19. Medida DAX para el calculo del tiempo de reposicion (Te)

TeM =
VAR Categoria =
SELECTEDVALUE( "Tabla_Productos' [Categoria_ABC])

// Obtiene la categoria ABC del producto seleccionado.

RETURN
SWITCH(

Categoria,

W00~ v B W

// Evalda la categoria del producto y se asigna el dia maximo.
"A", 2,

"B", 3,

"c*, S,

1

[/ 51 no existe categoria definida, asigna 1 dia por defecto.

e =]
B g g = @

=
v
S

Figura 20. Medida DAX para el calculo del tiempo maximo de reposicion (TeM)

Stock Minimo:

El stock minimo representa la cantidad base que debe mantenerse disponible para
cubrir la demanda del producto durante el tiempo de reposicion establecido. En el
modelo desarrollado, este parametro se calcul6 a partir de la demanda media diaria y
el tiempo de reposicion asignado segun la categoria ABC del producto. Con este
parametro se busca establecer un nivel de referencia para evitar una reduccion excesiva
del inventario y anticipar posibles riesgos de desabastecimiento. Para expresar el

resultado en cantidades enteras, se utilizo la funcion ROUND, debido a que los
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productos terminados se gestionan en unidades o paquetes completos, tal como se

evidencia en la Figura 21.

1 Stock Minimo =
2 IF(
3 HASONEVALUE(Tabla Productos[MNombre Producto]),
4 // Verifica que exista un solo producto seleccionado.
5
6 ROUND(
7 [Dm] * [Te],
3 // Multiplica la demanda media diaria por el tiempo de reposicidn.
9 2]
10 J// Redondea el resultado al nimero entero mas cercano.
11 ),
12 5]
13 // 51 no hay un Unico producto seleccicnado, devuelve 8.
14 )
Figura 21. Medida DAX para el calculo del stock minimo
Stock de Seguridad:

El stock de seguridad se calculd como una reserva adicional destinada a cubrir posibles
variaciones en la demanda o retraso en el tiempo de reposicion. Para ello, se considerd
la diferencia entre el tiempo maximo de reposicion y el tiempo normal de reposicion,
multiplicada por la demanda media diaria del producto. En la Figura 22 se observa la
logica aplicada en Power BI para obtener este parametro, incluyendo el uso de la
funcion ROUND, empleada con el fin de expresar el resultado en cantidades enteras,

debido a que los productos terminados se gestionan en unidades o paquetes completos.

1 S5tock de Seguridad =

2 IF(

3 HASOMEVALUE(Tabla_Productos[Mombre Producto]),

4 // Verifica que exista un dnico preoducto seleccionado.

5

6 ROUND(

7 ([TeM] - [Te]) = [Dm],

3 // Calcula la demanda adicional durante el posible retrasc de reposicidn.
9 5]
1@ // Redondea el resultado al numero entero mis cercano.
11 ),
12 5]
13 // 5i no hay un dnico producto seleccionado, devuelve 8.
14 )

Figura 22. Medida DAX para el calculo del stock de seguridad.
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Punto de Reorden:

El punto de reorden representa el nivel de inventario a partir del cual se debe planificar
una nueva produccion o reposicion del producto, este parametro permite anticipar la
reposicion antes de que el inventario alcance niveles criticos, contribuyendo a
mantener la disponibilidad de productos terminados. En el modelo desarrollado, el
punto de reorden se calcula mediante la suma del stock minimo y el stock de seguridad,
la légica aplicada se evidencia en la Figura 23 donde se estructura la condicidon

utilizada.

1 Punto de Reorden =
2 IF(
HASONEVALUE(Tabla_Productos[Mombre Producto]),

L

4 /f Verifica que exista un dnico producto seleccionado.

5

6 ROUND(

7 [Stock Minimo] + [Stock de Seguridad],

8 /f Suma el stock minimo y el stock de seguridad.

9 e

18 // Redondea el resultado al ndmero entero mas cercano.
11 ),

12 ]

13 // 51 no hay un dnico producto seleccionado, devuelve @.
14 )

Figura 23. Medida DAX para el calculo del punto de reorden.

Lote de Reposicion:

El lote de reposicion estima la cantidad promedio que ingresa al inventario en los dias
en los que se registran produccion. Como se evidencia en la Figura 24 el célculo se
realizd a partir del promedio de las cantidades producidas por fecha de entrada,
considerando Unicamente los dias con movimiento de produccién. Esta medida se
utiliza como referencia de la cantidad habitual que la empresa repone o produce por
producto, lo cual resulta ttil para complementar el calculo del stock maximo y orientar

la planificacion de reposicion.
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Lote de Reposicion =
AVERAGEX(

// Recorre una tabla y calcula un promedico fila per fila.

VALUES( 'Tabla Produccién’[Fecha de Entradal),
// Obtiene la lista de fechas distintas en las que hubo entradas de produccidn.
CALCULATE(

SUM{ *Tabla_ Produccién'[Cantidad Entrada])

// Suma la cantidad producida en cada fecha evaluada.

Figura 24. Medida DAX para el calculo del lote de reposicion

Stock Maximo:

El stock méximo representa el limite superior recomendado de inventario para cada

producto terminado, este parametro controla la acumulacion excesiva de productos en

almacenamiento, aspecto importante debido a la naturaleza perecedera de los

productos lacteos. Dentro del modelo, el stock maximo se calculé mediante la suma

del stock minimo y el lote de reposicion, como se observa en la Figura 25, donde se

aplica la funcion ROUND para expresar el resultado en unidades o paquetes

completos.

1 Stock Maximo =

2 IF(

3 HASONEVALUE(Tabla_Productos[Mombre Producto]),

4 /{ Verifica que exista un dnico producto seleccionado.

5

6 ROUND

7 [Stock Minimo] + [Lote de Reposicién],

a // Suma el stock minimo y el lote de reposicidn.

9 ]
18 J/ Redondea el resultado al ndmerec entero mas cercano.
11 )s
12 ]
13 // 51 no hay un dnico producto seleccionado, devuelve ©.
14 )

Figura 25. Medida DAX para el calculo del stock maximo
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Estado del Inventario:

El estado de inventario se determiné mediante la comparacion entre el inventario
disponible y los parametros de control definidos para cada producto, el resultado
clasifico a los productos en cinco condiciones: critico, bajo stock, reordenar, normal y
sobrestock. La Figura 26, muestra una evaluacion jerarquica, considerando primero
los niveles de mayor riesgo, como el stock de seguridad y el stock minimo,
posteriormente el punto de reorden y finalmente el stock méximo. La clasificacion
obtenida permitio generar alertas dentro del dashboard y facilitar la toma de decisiones

relacionadas con produccion, reposicion o control de acumulacion.

1 Estado Inventario =

2 IF(

3 NOT HASOMEVALUE(Tabla_Productos[MNombre Producto]),

4 [/ 51 no hay un Ulnico producto seleccionado, no muestra ningin estado.
5 "

6 [/ Devuelve wvacio cuando no existe seleccién dnica de producto.

7

8 SWITCH(

9 TRUE(),

18 // Evalda condiciones légicas en orden.

11

12 [Inventario Disponible] <= [Stock de Seguridad], “"Critico”,

13 [Inventario Disponible] < [Stock Minimo], "Bajo stock",

14 [Inventario Disponible] <= [Puntoc de Reorden], "Reordenar”,

15 [Inventario Disponible] »= [Stock Maximo], "Sobrestock™,

16 "Normal™

17 /f %1 no cumple ninguna condicidn anterior, el inventarioc se considera Normal.
18 ))

Figura 26. Medida DAX para la clasificacion del estado del inventario.

Indicadores Clave de Desempeiio
Nivel de Inventario:

El nivel de inventario se determiné a partir de la relacion entre el inventario disponible
y el stock maximo establecido para cada producto, con el propdsito de conocer el
porcentaje de ocupacion de las existencias. Este indicador permite evaluar si la
cantidad disponible se encuentra en un nivel bajo, adecuado o elevado, facilitando el
analisis del comportamiento del inventario. En la Figura 27 se presenta la estructura
utilizada para obtener este valor porcentual, el cual sirve como referencia para verificar

si el stock se mantiene dentro de un rango operativo aceptable.
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1 Mivel Inventario =
2 IF(
HASONEVALUE(Tabla_Productos[MNombre Producto]),

(W]

4 ff Verifica que exista un dOnice producto seleccionado.
5

6 DIVIDE(

7 [Inventarioc Disponible],

3 [Stock Maximo],

9 @

14 /f Devuelve 8 si la divisidén no puede realizarse.
11 )

12 a8

13 ff 51 no hay un dnico producto seleccionado, devuelve 8.
14 )

Figura 27. Medida DAX para el calculo del nivel de inventario

Como meta del indicador, se busca un nivel de inventario entre el 30 % y el 100 % del
stock méximo, debido a que este rango permite conservar disponibilidad suficiente sin
generar exceso de almacenamiento. La medicion se puede realizar mensualmente o
cada vez que se actualicen los registros de produccion y salida, debido a que el

inventario disponible cambia conforme se registran nuevos ingresos o despachos.

Duracion de Inventario:

La duracion del inventario estima el nimero de dias que el inventario puede cubrir la
demanda media diaria de cada producto, dicho KPI es importante debido a que los
productos analizados son perecederos y requieren un control adecuado de su
permanencia en almacenamiento. Un valor bajo indica riesgo de desabastecimiento,
mientras que una duracion elevada puede evidencias acumulacion o baja rotacion del
producto. La Figura 28 muestra la estructura aplicada relacionando el inventario

disponible con la demanda media diaria y expresando el resultado en dias.
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Duracién Inventario =
IF(
HASONEVALUE(Tabla_Productos[Nombre Producto]),

// Verifica que exista un Onico producto seleccionado.

VAR Dias =
ROUND
DIVIDE(
[Inventario Disponible],
[Om],
e
)
2

J/ Redondea el resultado a dos decimales.

RETURN
IF(
Dias =1,

// Evalda si la duracidn es exactamente igual a 1.

FORMAT(Dias, "@.@88") & " dia",
// 51 es igual a 1, muestra el resultado en singular.

FORMAT(Dias, "@.8@") & " dias”
// 51 es diferente de 1, muestra el resultado en plural.

Ja

// 51 no hay un dnico producto seleccionado, no muestra informacidn.

Figura 28. Medida DAX para el calculo de la duracion del inventario

La meta debe ajustarse segun la categoria ABC del producto, para productos de

categoria A se recomienda una cobertura menor, debido a su alta rotacion, mientras

que los productos B y C pueden admitir una duracion ligeramente mayor.

Rotacion de Inventario:

La rotacion de inventario estima cudntas veces se renovo el inventario durante el
periodo analizado, como se evidencia en la Figura 29 se calcul6 mediante la relacion
entre las salidas totales y el inventario promedio, lo que ayuda a identificar si un
producto tiene alto o bajo movimiento dentro del almacén. Una rotacion adecuada
contribuye a reducir la permanencia del producto en almacenamiento y disminuye el

riesgo de acumulacion o deterioro.
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1 Reotacidén Inwventario =
2 TIF(
3 HASOMEVALUE (Tabla_ Productos[Nombre Producto]),
4 /f Verifica que exista un dnico producteo seleccionado.
5
6 FORMAT(
7 DIVIDE(
8 SUM{Tabla_Salida[Cantidad_Salida]]},
9 [Inventario Promedio],
1@ 5]
11 ),
12 "9.e8"
13 // Muestra el resultado con dos decimales.
14 )& " weces",
15 [/ BAgrega la unidad de interpretacidn del indicador.
16 -
17 [/ 51 no hay un dnico producto seleccionado, no muestra informacidn.
18 )

Figura 29. Medida DAX para el calculo de la rotacion de inventario

Como meta general, se busca que la rotacion sea mayor a 1 vez durante el periodo
analizado, ya que esto indica que el producto tuvo movimiento suficiente en relacion

con su inventario promedio.

Tasa Salida vs Entrada:

La tasa salida vs entrada compara las cantidades despachadas frente a las cantidades
ingresadas al inventario durante el periodo de anélisis, con este indicador se busca
evaluar si la produccion registrada estd siendo movilizada adecuadamente mediante
las salidas o despachos. Un valor cercano al 100 % indica que gran parte de lo
producido fue despachado, mientras que un valor bajo puede evidenciar acumulacion.
En la Figura 30 se presenta la estructura de calculo utilizada para relacionar las salidas

totales con las entradas totales del inventario.
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1 Tasa Salida vs Entrada =

2 DIVIDE(

3 SUM(Tabla Salida[Cantidad Salida]),

4 // Cantidad total de productos despachados.

5 SUM('Tabla_Produccidn’[Cantidad Entrada]),

b //Cantidad total de productos ingresados al inventario por produccidn.
7 2]

8

9

// Devuelve @ si la division no puede realizarse.

Figura 30. Medida DAX para el calculo de la tasa de salida vs entrada

La meta recomendada para este indicador es mantener una tasa entre el 80 % y 100 %,
ya que este rango refleja un equilibrio razonable entre lo producido y lo despachado.
La tasa de salida vs entradas permite identificar si los productos terminados estan
saliendo oportunamente del inventario, evitando acumulaciones que puedan afectar la

calidad o frescura del producto.

Cumplimiento de Parametros:

El cumplimiento de pardmetros mide el porcentaje de productos que se encuentran
dentro de una condicién normal respecto al total de productos analizados, ademas
resume el desempefio general del modelo de control de inventarios, ya que identifica
qué proporcion de productos se mantiene dentro de los rangos establecidos y cuantos
presentan desviaciones, como estado critico, bajo stock, reorden o sobrestock. La
Figura 31 relaciona los productos en estado normal con el estado total de productos

evaluados, lo que facilita verificar el cumplimiento de los pardmetros.

Cumplimiento Parametros =

DIVIDE(

[Productos Mormales],

// Cantidad de productos clasificados en estado Normal.

DISTINCTCOUNT(Tabla_ Productos[ID Producto]),

// Cuenta el total de productos Unicos registrados en la tabla de productos.
e

// Devuelve @ si la divisidn no puede realizarse.

LT =T = I B o B L S I )

Figura 31. Medida DAX para el calculo del cumplimiento de pardmetros
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La meta recomendada para este KPI es mantener un cumplimiento igual o superior al
80 %, lo que indica que la mayoria de los productos se encuentran dentro de una

condicion normal.

Los parametros de control establecieron niveles de referencia para identificar
cantidades minimas, puntos de reposicion y posibles excesos de inventario, mientras
que los indicadores facilitaron la evaluacion de aspectos como disponibilidad,
cobertura, rotacion y cumplimiento del sistema. De esta manera, las medidas
desarrolladas en Power BI conforman la base analitica del modelo propuesto, debido
a que generan alertas visuales y apoyan la toma de decisiones relacionadas con la
planificacion de la produccion, el despacho oportuno y el almacenamiento adecuado

de los productos terminados.

3.14 Diseiio y visualizacion de dashboards

El disefio y visualizacion de dashboards se desarroll6 en Power BI con el propdsito de
presentar los resultados del modelo de gestion de inventarios de forma clara, dindmica
y orientada a la toma de decisiones. En esta etapa, los datos procesados , los parametros
de control y los indicadores calculados se transformaron en representaciones visuales
que facilitan el seguimiento del inventario de productos terminados. Para ello, se
utilizaron tarjetas, graficos de barras, graficos de lineas, graficos de anillo, medidores,
tablas y segmentadores, con el fin de analizar el comportamiento de entradas, salidas,

inventario disponible, estado de los productos y desempefio del sistema.

El disefio de los dashboards se estructurd considerando las necesidades operativas de
la empresa, priorizando una lectura rapida de la informacion y la identificacion de
productos que requieren atencion. Ademas, se incorporaron filtros por fecha, producto
y categoria ABC, lo que facilita el andlisis generales o especificos seglin el producto
seleccionado. Se incorpord una clasificacion visual por colores de acuerdo con el
estado del inventario, lo que permitio diferenciar los productos con niveles criticos,
proximos a reposicion, dentro de rangos adecuados o con exceso de stock, facilitando

la lectura de alertas y el respaldo a la toma de decisiones.
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3.14.1 Estructura del dashboard

La presentacion visual del modelo se organizo6 en tres pantallas principales: Control
General del Inventario, Indicadores Clave de Desempefio y Detalles por Producto.
Cada pantalla cumple una funcion especifica dentro del analisis, pasando de una visioén
general del inventario hacia una evaluacion de indicadores y finalmente a un analisis

mas detallado por producto.

Dashboard Control General del Inventario:

La Figura 32 presenta la vista general del dashboard de Control General del Inventario,
correspondiente a la primera pantalla del modelo, esta interfaz permite visualizar de
manera integral el comportamiento del inventario de productos terminados,
incorporando indicadores generales, filtros interactivos, pardmetros de control y
graficos de apoyo para la interpretacion de la informacion. Su finalidad es brindar una
vision inicial del estado del inventario y facilitar el andlisis tanto a nivel general del

almacén como por producto seleccionado.

Categorfa ABC Producto

ﬁ CONTROL GENERAL DEL INVENTARIO =~

A Cantidad de Entrada - Cantidad de Salida Inventario Disponible
| 2815 oG 2610 |@ 205
CONTROL DE - - | -

INVENTARIO | $7.319.00 | $6.786,00

6 Queso Fresco Marlen 500 g

Sobrestock

N . 90 .

Stock Minimo Stock de Seguridad

180 v 191 w

$533,00

Pardmetros de Control Punto de Reorden Stock Maximo
Nombre Producto | Categoria ABC | Inventario Dispanibe. | Stock Miimo  Stock de Seguidad | Punto d Reorden | Stack Mbima  Extado inventario

Disponibilidad de Inventario por Categoria ABC

<

A205

Inventario Disponible

Productos por Estado de Inventarios

Reardenar 0 Normal 0

Figura 32. Dashboard de Control General del Inventario

En la parte superior se ubicaron las tarjetas de resumen, las cuales muestran la cantidad

de entrada, cantidad de salida e inventario disponible, junto con su valor econdémico
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asociado. Como se observa en la Figura 33, estos elementos sintetizan los principales
movimientos del inventario durante el periodo analizado y facilitan una lectura rapida

del comportamiento general de las existencias

Uni Uni. Uni.

a2 Cantidad de Entrada - Cantidad de Salida Inventario Disponible
‘ 7243 oo 6653 fead 590

$19.228,90 $17.662,55 $1.566,35

Figura 33. Tarjetas resumen de entradas, salidas e inventario disponible

El dashboard también incorporo filtros de fecha , categoria ABC y producto, con el
proposito de segmentar la informacion de forma general o especifica. Como se observa
en la Figura 34, estos segmentadores facilitan el analisis general del inventario o la
revision especifica del producto, apoyando la interpretacion de su comportamiento

dentro del almacén.

Fecha Categoria ABC Producto

13/04/2026 B0 12/05/2006 B2 Todas Y odas

Figura 34. Filtros interactivos del dashboard de control general

En la Figura 35 se evidencia un texto dindmico que muestra el nombre del producto
seleccionado y su estado actual de inventario. Junto a esta informacion se presentan
los parametros de control del producto como: stock minimo, stock de seguridad, punto
de reorden y stock maximo. Esta seccion facilita la interpretacion de la condicion del
producto analizado y la comparacion del inventario disponible frente a los limites

establecidos en el modelo.
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Queso Fresco Marlen 500 g
6 Sobrestock

90 Uni. 90 Uni.

Stock Minimo Stock de Seguridad
180 uni 191 uw
Punto de Reorden Stock Maximo

Figura 35. Producto seleccionado y parametros de control

En la seccion central se presenta la tabla de Parametros de Control, donde se detallan
por producto el inventario disponible, stock minimo, stock de seguridad, punto de
reorden, stock maximo y estado del inventario. La Figura 36 organiza e identifica los
productos que se encuentran en condicién normal, critica, en reorden o con sobrestock,

facilitando la priorizacion de acciones operativas.

Parametros de Control
Nombre_Producto Categoria ABC  Inventario Disponible Stodk Minimo | Stodk de Segundad = Punto de Reorden | Stock Méaximo | Estado Inventario

Queso Fresco Marlen 500 g A 205 90 90 180 191

Queso Fresco Marlen 700 g A 116 50 50 100 10¢ |Sobrestack |
Queso Rafselilo 500 g A 50 2 22 u <0 Sobrestock |
EnreimrETT L L A 52 17 17 34 o [
Queso Mozzarella 250 g B 53 30 15 45 21 [Nomal ]
Queso Mozzarella 500 g B PE! 15 7 2 s [emany
Queso Mozzarella 80 g B 35 15 8 2 47
Yogur saborizado 1L B 11 26 13 39 7
Queso de sopa 500 g c 40 14 9 PE! 25 [Sobrestock |
Queso Mozzarella 1000 g c 2 1 0 1 3 Nomal |
Vogur saborizado (bolo) c 1 10 7 17 102 (R
Yogur saborizado 0.5 L C 2 1 1 2 4 Reordenar

Figura 36. Tabla de parametros de control del inventario

La Figura 37 muestra la disponibilidad del inventario por categoria ABC, permitiendo
comparar la distribucion de las existencias segin la importancia operativa de cada
producto y priorizar el control de aquellos con mayor impacto en la gestion del

inventario.
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Disponibilidad de Inventario por Categoria ABC

C45

B122

A 423

Figura 37. Disponibilidad de inventario por categoria ABC

El gréfico inventario disponible por producto compara la cantidad disponible de cada
articulo terminado dentro del almacén. Como se observa en la Figura 38, esta
visualizacion resulta util para identificar productos con mayor disponibilidad, niveles
bajos o posibles acumulaciones, complementando la informacion presentada en la

tabla de parametros.

Inventario Disponible

Queso resco varen 500 o | 205
Queso Fresco vren 00 [ ¢
Queso Mozzarella 250 g _ 53
Yogur saborizado 2 L _ 52
ueso Rafaelillo 500 g _ 50
Queso de sopa 500 g _ 40
Queso Mozzarella 80 g _ 35
Queso Mozzarella 500 g _ 23
Yogur saborizado 1L - 11
Queso Mozzarella 1000g ] 2
Yogur saborizado 0,5 L I 2
Yogur saborizado (bolo) | 1

o 50 100 150 200

Figura 38. Inventario disponible por producto

En la Figura 39 se presenta el grafico de productos por estado de inventario, el cual
resume la cantidad de articulos clasificados como: criticos, normales, en reorden o con
sobrestock, esta seccion facilita una lectura rapida de la situacion general del

inventario y orienta la priorizacion de accion segun la condicion de cada producto.
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Productos por Estado de Inventarios

Critico 2

Sobrestock 4

Reordenar 1 Normal 5

Figura 39. Distribucion de productos por estado de inventario

Con esta estructura, el dashboard de Control General del Inventario permite integrar
en una sola pantalla la informacién mas relevante para el seguimiento operativo del
inventario. La combinacion de tarjetas, filtros, tablas, graficos y texto dindmico facilita
una lectura clara de los resultados y contribuye a mejorar la toma de decisiones

relacionadas con produccion, despacho, reposicion y almacenamiento.

Dashboard Indicadores Clave de Desempeiio:

La Figura 40 presenta el dashboard de Indicadores Clave de Desempefio, esta vista
permite evaluar el comportamiento del inventario de productos terminados mediante
indicadores como: nivel de inventario, duracion del inventario, rotacion, inventario
disponible, tasa de salidas vs entradas y cumplimiento de pardmetros. Ademas,
incorpora filtros interactivos y textos dindmicos para identificar el producto

seleccionado y su estado actual de inventario.
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INDICADORES CLAVE DE DESEMPENO

Producto Queso Fresco Marlen 500 g
Cumplimiento Pardmetros Nivel Inventario
CONTROL DE Rotacién Inventario Q Inventario Disponible
INVENTARIO 173veces S 205 @'
80.00 %
<l Meta 2 1vez $533,00
(@] N
0005 . oo Duracién Inventaric  (T) Tasa Salida vs Entrada
41.67 % 10733 % 228dias BB 9272% @s
Meta 2 80 % Meta: 30% - 100 % Meta: A: 1-3 Dias | B: 2-5 Dias | C: 3-7 Meta = 80%
Duracién de Inventario Tasa Salida vs Entrada
] /__.\_/\/\
] ,/—\Y
1
I
I
I :
1 .
1
]
]
. Dias

Figura 40. Dashboard Indicadores Clave de Desempeiio

En la Figura 41 se presentan los filtros principales y el texto dindmico del producto
seleccionado, con el propdsito de conservar la interaccion del modelo y facilitar la

lectura de los KPI.

Producto Fecha Categoria ABC

Todas v 13/04/2026 B 12/05/2026 [E Todas ~

Yogur saborizado 2 L
Normal
Figura 41. Filtros interactivos y estado del producto en el dashboard KPI

En la seccion principal se presentan los indicadores especificos del producto
seleccionado como nivel de inventario, rotacion, duracion del inventario, inventario
disponible y tasa de salidas vs entradas. Como se observa en la Figura 42 estos KPI
resumen el comportamiento operativo del producto y aportan informacion relevante
sobre su disponibilidad, cobertura, movimiento y relacion entre produccion y

despacho, apoyando la toma de decisiones relacionadas con el control del inventario.
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Nivel Inventario
Rotacién Inventario @{‘ﬁ Inventario Disponible
1,64 veces @@ 52
Uni
Meta = 1vez $143,00
Duracién Inventarie (1) Tasa Salida vs Entrada @
000 % 10000 %
61.90 % 3,14 dias &I 90,23 %
Meta: 30% - 100 % Meta: A: 1-3 Dias | B: 2-5 Dias | C: 3-7 Meta = 80 %

Figura 42. Indicadores clave de desempefio del producto seleccionado

El indicador de cumplimiento de pardmetros se muestra de manera global, ya que
representa el porcentaje de productos que se encuentran dentro de una condicion
normal respecto al total de articulos evaluados. Como se observa en la Figura 43, el
resultado obtenido se compara con la meta establecida del 80 %, lo que permite valorar
el nivel general de control alcanzado por el modelo e identificar la proporcion de

productos que requieren atencion operativa.

Cumplimiento Parametros

0.00% 100.00 %

41.67 %

Meta = 80 %

Figura 43. Medidor de cumplimiento de pardmetros del inventario

El grafico de duracion del inventario compara los dias de cobertura disponibles para
cada producto, considerando el inventario actual y la demanda media diaria. Como se
observa en la Figura 44, esta visualizacion ayuda a identificar productos con baja

cobertura, los cuales podrian requerir reposicion inmediata, asi como articulos con una

68



duracion elevada que deben ser controlados para evitar acumulaciones

almacenamiento.

Duracién de Inventario

Queso de sopa 500 g 85

Queso Mozzarella 1000 g

Lo
[

Yogur saborizado 0,5 L

o
T

Queso Mozzarella 80 g

-
o

Queso Mozzarella 250 g

L
un

Yogur saborizado 2 L

L]
"

u
-

Queso Mozzarella 500 g

Queso Fresco Marlen 700 g

I
[

Queso Rafaelillc 500 g

Queso Fresco Marlen 500 g

Yogur saborizado 1L - 09

Yogur saborizado (bolg) . 03

Ia
[

P
L

L)
]
.
o
o

Dias

Figura 44. Duracion del inventario

n

En la Figura 45 se presenta el grafico de tasa salida vs entrada, el cual evalua la relacion

entre las cantidades despachadas y las cantidades ingresadas al inventario durante el

periodo analizado. Este indicador determina si la produccion esta siendo movilizada

adecuadamente mediante los despachos e identifica productos con menor salida

respecto a sus entradas, condicién que podria generar acumulacioén o requerir ajustes

en la planificacion de produccion.

Tasa Salida vs Entrada

—@— Tasa Salida vs Entrada -+-+ Meta SvE

Tasa Salida vs Entrada

100 %

92,72 % 9234 %

- ¢ ' §,82%
7727 % 7778 %
Queso de Queso Queso Queso Queso Queso Queso Queso Yogur Yogur Yogur Yogur
sopa 300 g Fresco Fresco Mozzarella  Mozzerella Mozzarella  Mozzarella Rafaelillo saborizado  saborizado  saborizado  saborizado
Marlen 500 Marlen 700 1000 g 2509 500 g 80g 500 g (bola) 051 1L 2L
a a

Figura 45. Tasa salidas vs entradas
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Esta pantalla permite complementar el control general del inventario mediante una
evaluacion basada en indicadores de desempeio, su disefio facilita el anlisis del
comportamiento operativo de los productos terminados y contribuye a identificar
desviaciones relacionadas con baja disponibilidad, sobrestock, baja rotacion o

incumplimiento de los pardmetros establecidos.
Dashboard Detalles por Producto:

La Figura 46 presenta el dashboard de Detalles por Producto, esta vista permite
analizar de manera especifica el comportamiento de un producto seleccionado,
integrando informacidn sobre entradas, salidas, inventario disponible, evolucion del
stock y comparacion frente a los pardmetros de control. Su finalidad es complementar
las pantallas anteriores mediante una revision mas detallada, util para apoyar

decisiones relacionadas con produccion, despacho, reposicion y almacenamiento.

sovs B 125 S

= Cantidad de Entrada Inventario Disponible @
2815 205

$7.319.00 $6.786,00 I $533,00

@‘f DETALLES POR PRODUCTO

Producto Queso Fresco Marlen 500 g me=_ Cantidad de Salida

%o 2610

Sobrestock
CONTROL DE 6 Evitar nueva produccién y priorizar despacho. I
INVENTARIO

Cantidad de Entradas y Salidas
@5uma s ntrads @Suma de Cantidad_Salida

Inventario Disponible frente al Stock Maximo y Stock Minime Inventario Acumulade

v

2 - o H - 4
IH EEmeo. \ e TV

Figura 46. Dashboard Detalles por Producto

Se mantuvieron los filtros principales para conservar la interaccion del modelo y se
incorpord un texto dinamico de accion recomendada, generado segun el estado de
inventario del producto seleccionado. Como se observa en la Figura 47, este recurso
orienta la decisidon operativa correspondiente, ya sea priorizar la produccion en estado

critico, planificar la reposicion cuando el producto se encuentra en reorden, mantener
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el seguimiento en condicion normal o evitar nuevas producciones y priorizar el

despacho ante situaciones de sobrestock.

Producto Yogur saborizado 1L
Yogur saborizado 1L 4 e
Critico
‘ Priorizar produccion o reposicion inmediata.

3
Figura 47. Filtros y accion recomendada del producto seleccionado.

En la Figura 48 se presentan las tarjetas resumen del producto seleccionado, donde se
visualizan las cantidades de entrada, salida e inventario disponible, junto con su valor
econdmico asociado. Estos elementos sintetizan los principales movimientos del
producto durante el periodo seleccionado y facilitan la identificacion de su

disponibilidad actual dentro del inventario.

Cantidad de Entrada =p=  Cantidad de Salida Inventario Disponible
B 384 w6 373 11 =Y

Uni. Uni. Uni.

$672,00 I $652,75 I $19,25
Figura 48. Tarjetas resumen de entradas, salidas e inventario disponible

En la Figura 49 se presenta el grafico de cantidad de entradas y salidas por fecha del
producto seleccionado, el cual compara el comportamiento diario entre la produccioén
ingresada al inventario y los despachos realizados del producto seleccionado, esta
visualizacion facilita la identificacion de dias con mayor movimiento, diferencias entre
produccion y salida, y posibles variaciones que influyen en la disponibilidad del

producto.

Cantidad de Entradas y Salidas

®5uma de Cantidad_Entrada @Suma de Cantidad_Salida

)
: % 15 16 17 2 2 3 2 e 7 2 E 7 12
abril mayo

Figura 49. Entradas y salidas por fecha del producto seleccionado

idad
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En la Figura 50 se presenta el grafico de inventario acumulado del producto
seleccionado, el cual muestra la evolucion del stock disponible a lo largo del periodo
analizado, a través de esta visualizacion se puede observar si el inventario del producto
tiende a incrementarse, disminuir o mantenerse estable, lo que anticipa posibles riesgos

de desabastecimiento o acumulacion.

Inventario Acumulado
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Figura 50. Inventario acumulado del producto seleccionado

Finalmente, en la Figura 51 se presenta el grafico de inventario disponible frente al
stock minimo y stock méaximo, el cual compara el nivel actual de inventario con los
limites de control establecidos en el modelo, esta visualizacion se presenta de manera
general para los productos de almacén, con el proposito de identificar que articulos se
encuentra dentro de los rangos definidos y cuales presentan desviaciones por bajo

inventario o sobrestock.
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Inventario Disponible frente al Stock Maximo y Stock Minimo

@ Inventario Disponible @ 5tock Maximo @ Stock Minimo

205

Unidades
=

un
=

Figura 51. Inventario disponible frente al stock minimo y stock maximo

3.14.2 Visualizacion de resultados

La visualizacion de resultados se desarrolld mediante distintos objetos visuales de
Power BI, seleccionados segun el tipo de informacion requerida dentro del modelo de
gestion de inventarios. Estos recursos permitieron representar valores operativos,
parametros de control, indicadores de desempefio y alertas asociadas al estado del
inventario. Ademads, se incorporaron elementos dindmicos, como el nombre del
producto seleccionado, el estado del inventario, la unidad de manejo y la accion
recomendada, con el proposito de facilitar la interpretacion de los resultados y apoyar
la toma de decisiones relacionadas con produccion, despacho, reposicion y

almacenamiento.

En la Tabla 22 se presentan los objetos visuales utilizados en los dashboards, junto con
su descripcion, aplicacion dentro del modelo y la figura correspondiente. Esta sintesis
identifica la funcion de cada recurso visual dentro del sistema y su aporte al analisis

del inventario de productos terminados.
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Tabla 22. Objetos visuales utilizados en los dashboards

Objeto visual Descripciéon Aplicacion dentro del modelo Figura
Se utilizaron para presentar
Indica valores | cantidad de entradas, salidas,
Tarjetas puntuales de manera | inventario  disponible, costos,
resumida. indicadores especificos y textos
dinamicos.
Se emplearon para visualizar
Organizan parametros de control como stock
Tablas informacion detallada | minimo, stock de seguridad, punto
por producto. de reorden, stock maximo y estado
del inventario.
Facilitan la | Se utilizaron para comparar
Grificos de | comparacion  entre | inventario disponible, duracion del .
barras productos o | inventario y niveles frente a T \_H_H_
indicadores. parametros de control. -
Representan la Pemitieron anglizar entradas,
Graficos de . salidas, tasa salida vs entrada e
lineas evoluglon de los datos inventario acumulado durante el @
en el tiempo. )
periodo evaluado.
Muestran la .
distribucion S.e apl.lc.ar.on para representar la
Grificos de disponibilidad por categoria ABC
anillo poree ntual - o por y los productos segtin su estado de @
cantidad de una | : .
. mventario.
variable.
Visualizan Se utilizaron para mostrar el nivel
Tachometer indicadores respecto a | de inventario y el cumplimiento de i
una meta establecida. | parametros.
Se incorporaron filtros por fecha,
Segmentadores | Filtran la informacion | producto y categoria ABC, IJ:|
de datos de manera interactiva. | facilitando analisis generales o O ?
especificos. -

Adicionalmente, se aplicod una colorimetria por estado de inventario mediante el

formato condicional de Power BI, con el objetivo de facilitar la identificacioén visual

de los productos que requieren atencion. En la Figura 52, se presenta la configuracion

de colores aplicada al estado del inventario, donde cada condicidon se representa

mediante una tonalidad especifica: rojo para productos criticos, amarillo para bajo

stock, naranja para articulos proximos a reorden, verde para niveles normales y azul

para casos de sobrestock.

74



Color - Categorias X

Estilo de formato

‘ Reglas v ‘

¢En qué campo debemos basar esto?

‘ Estado Inventario v ‘

Reglas ‘ Tl Inversion del orden de los CD\UIE{ | —+ Nueva regla

Si el valor | & e H Critico entonces |l ™ ‘ X
Si el valor | &5 ~ H Bajo stock entonces | [ Y ‘ ™ox
Si el valor | &5 e H Reordenar entonces . e ‘ ™4 X
Si el valor | & ~ H Normal entonces |l ™ ‘ ™4 X
Siel valor | €s ~ HSobrestcck entonces |l v‘ P X

Mas informacion sobre el formato condicional Aceptar ‘ Cancelar ‘

Figura 52. Configuracion de colorimetria por estado de inventario en Power BI

La codificacion aplicada permiti6 interpretar las alertas del inventario de forma rapida
y clara, reduciendo la dependencia de la lectura numérica. Con este recurso visual, el
usuario puede reconocer la condicion de cada producto y orientar las acciones

necesarias segun el estado identificado dentro del modelo.

3.15 Validacion del modelo de gestion de inventarios

La validacion del modelo de gestion de inventarios se realizd con el proposito de
comprobar que la informacion procesada en Power Bl responda de manera coherente
a la logica definida para el control de productos terminados. Durante esta fase se reviso
que los datos importados, las relaciones entre tablas, las medidas DAX y las

visualizaciones desarrolladas funcionen de forma integrada.

El proceso de validacidén garantizd que los resultados generados por el modelo sean
consistentes y utiles para el analisis del inventario. Ademas, se verifico la
confiabilidad de los célculos y graficos antes de interpretar los resultados, asegurando
que se reflejen adecuadamente los registros de produccion, salidas y pardmetros de

control establecidos.
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El proceso se desarrolld considerando criterios orientados con la carga de datos, la
configuracion de los tipos de datos, las relaciones del modelo, el funcionamiento de
las medidas calculadas, la clasificacion del estado del inventario y la respuesta

dinamica de los dashboards ante los filtros aplicados.

Estos criterios permitieron comprobar que cada producto se vincule correctamente con
sus movimientos de entrada y salida, que los indicadores se calculen conforme a las
formulas definidas y que las visualizaciones presenten informacioén coherente al
seleccionar una fecha, categoria ABC o producto especifico. Los criterios utilizados

para la validacion del modelo se presentan en la Tabla 23.

Tabla 23. Criterios considerados para la validacion del modelo

Criterio validado

Verificacion realizada

Proposito de la validaciéon

Carga de datos

Revision de las tablas importadas
desde Excel.

Comprobar que la informacion base
se encuentre completa y organizada.

Verificacion de fechas, cantidades,

Verificar que los campos sean

medidores y graficos.

Tipos de datos costos unitarios y codigos de | compatibles con los calculos y
producto. visualizaciones.
. Revision de los vinculos entre tablas | Garantizar la trazabilidad entre
Relaciones del . .
mediante el campo ID_Producto y la | productos, entradas, salidas y
modelo -
tabla calendario. fechas.
Revision de los calculos de | Comprobar que las medidas
Medidas DAX inventario disponible, parametros de | respondan a la l6gica definida en el
control e indicadores. modelo.
Comparacion del inventario | Verificar que la clasificacion del
Estado del | . . ,
. . disponible frente a los parametros de | producto sea coherente con su
inventario .y
control. condicion.
Filtros del | Pruebas con filtros de fecha, Clor’npr.obar 1a. actualizacién
. dindmica de tarjetas, tablas y
dashboard producto y categoria ABC. ,
graficos.
Revision entre los resultados | Asegurar uniformidad de la
Consistencia visual mostrados en tarjetas, tablas, | informacién entre las pantallas del

dashboard.

Con base en estos criterios, se confirmé que el modelo desarrollado en Power BI
integra los registros operativos del inventario, calcula parametros de control, genera
indicadores de desempefio y presenta la informaciéon de manera dindmica. Esta

validacion respalda el uso del modelo como una herramienta de apoyo para el
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seguimiento del inventario de productos terminados, debido a que permite identificar
condiciones criticas, necesidades de reposicién, niveles normales y posibles

situaciones de sobrestock de forma estructurada y visual.

3.16 Analisis de resultados del modelo de gestion de inventarios en Power BI

El analisis de resultados del modelo de gestion de inventarios en Power BI evalud el
comportamiento del inventario de productos terminados a partir de la informacion
generada en los dashboards. En esta fase se evidencio la implementacion practica del
modelo, debido a que los datos de produccidn, salidas, parametros de control e
indicadores de desempefio se integran en visualizaciones que facilitan la interpretacion
del estado de cada producto y apoyan la toma de decisiones relacionadas con

produccion, reposicion, despacho y almacenamiento.

A partir de la comparacién entre el inventario disponible y los pardmetros de control
definidos, se identificé la condicion de inventario de cada producto terminado. En la
Figura 53 se presenta la tabla generada en Power BI, donde se evidencia la
clasificacion de los productos segun su estado de inventario. La informacion obtenida
permite reconocer de forma objetiva los articulos que se encuentran dentro de niveles
normales, asi como aquellos que presentan desviaciones por condicion critica,
necesidad de reorden o sobrestock, facilitando la priorizacion de acciones operativas

segun la situacion identificada.

Parametros de Control

Nombre_Producto Categoria_ABC Inventario Disponible Stock Minimo Stock de Seguridad Punto de Reorden  Stock Méximo  Estado Inventario
a

Queso Fresco Marlen 500 g A 205 90 90 180 191

Queso Fresco Marlen 700 g A 116 50 50 100 106 _
Quesc Rafaelillo 500 g A 50 22 22 a4 s [sobrestock |
Yogur saborizado 2 L A 52 17 17 34 g4 _
Queso Mozzarella 250 g B 53 30 15 45 o1 (R
Queso Mozzarella 500 g B 23 15 7 22 45 _
Queso Mozzarella 80 g B 35 15 8 23 « [
Yogur saborizado 1 L B 11 2% 13 39 7 [
Queso de sopa 500 g c 40 14 9 23 23 [
Queso Mozzarella 1000 g C 2 1 1] 1 3 _
Yogur saborizado (bolo) C 1 10 7 17 108 _
g sl A5 L c z i 1 2 4 Reordenar

Figura 53. Resultados de los pardmetros de control en Power BI

Se observa que varios productos se mantienen en estado normal, lo que indica que sus

niveles de inventario se encuentran dentro de los limites establecidos, sin embargo,
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también se identifican desviaciones relevantes, principalmente en productos con

sobrestock y en condicidn critica.

Los productos clasificados con sobrestock, como Queso Fresco Marlen 500 g, Queso
Fresco Marlen 700 g, Queso Rafaelillo 500 g y Queso de sopa 500 g, presentan
inventarios superiores al stock maximo, por lo que se recomienda evitar nueva
produccioén y priorizar su despacho. Por otro lado, el Yogur saborizado 1 L y el Yogur
saborizado en bolo se encuentran en estado critico, lo que representa un riesgo de
desabastecimiento y requiere reposicion inmediata. El Yogur saborizado 0,5 L se
encuentra en condicion de reordenar, por lo que debe planificarse una nueva

produccién antes de alcanzar un nivel critico.

La Figura 54 presenta los resultados de los indicadores clave de desempefio obtenidos
en Power BI, se integra una tabla con inventario disponible, nivel de inventario,
duracion del inventario, rotacion y tasa salida vs entrada, ademés del medidor de
cumplimiento de pardmetros. Con esta informacion, se evalua el comportamiento
operativo de cada producto y se identifican desviaciones relacionadas con sobrestock,
baja disponibilidad, riesgo de desabastecimiento o necesidad de control en la

planificacion de produccion y despacho.

Indicadores Clave de Desempefio

Nombre Producto Categoria ABC  Inventario Disponible  Nivel Inventario  Duradién Inventanio  Rotacién Inventario  Tasa Salida vs Entrada Cumplimiento Parametros

205 10733% 2.28 diss 173w

aces 9272%

116 10943% 234 dizs 1

aelillo 500 g a 50 100.00% 231 dizs 1

s 92,54 %
s 9263 %
saborizado 2 L A 52

3,14 dias 1 g 90,23 %

353 dizs 1,61 veces 89,14 % ==

sz 250 g 8 53
Queso #3500 g 8 23 3,10 dias 1,65 veces 9034 % n
Queso Mozzarella 30 g B 35 TAAT % 455 dizs 152 veces 3643 %
Yogur saborizado 1L B 1 1486 % 0,86 dias 1,80 veces 97,14% 00 100005
50 de sopa 500 c 40 142,86 % 853 di 26 vace: 77.27 %
jl.a.:c‘e uprzli ;7 i ° a_af 3 o: d)zs |fuac s 7:_ % 4167 %
ueso Mozzarella 1000 g c 2 66.67 % 829 dizs 1.27 veces 77.78%
Yogur saborizada (bolo) c 1 002 % 030 dias 1,96 veces 03,02 %
Yogur saborizado 0.5 L 4 2 5000% 6.44 dizs 1.38 veces 21.82% Meta = 80 %

Figura 54. Resultados de los KPI del inventario en Power BI

Nivel de inventario: Los resultados muestran que existen productos con niveles
superiores al 100 %, lo que evidencia una condiciéon de sobrestock frente al stock
maximo definido. Esta situacion se presenta principalmente en el Queso Fresco Marlen
500 g, Queso Fresco Marlen 700 g, Queso Rafaelillo 500 g y Queso de sopa 500 g, por
lo que se debe priorizar su despacho y evitar nuevas producciones temporales. En

contraste, el Yogur saborizado 1 L y el Yogur saborizado en bolo presentan niveles
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muy bajos, lo que refleja riesgo de desabastecimiento y necesidad de reposicion

inmediata.

Duracion del inventario: Permite estimar los dias de cobertura disponibles para cada
producto. Los valores mas bajos corresponden al Yogur saborizado en bolo y al Yogur
saborizado 1 L, lo que indica que el inventario actual no cubre adecuadamente la
demanda diaria. Por otro lado, el Queso de sopa 500 g y el Queso Mozzarella 1000 g
presentan una duracion superior a ocho dias, situacion que puede estar asociada a

menor salida o acumulacion en almacenamiento.

Rotacion de inventario: La rotacion evidencia que todos los productos registraron
movimiento durante el periodo analizado, con valores superiores a una vez. Los
productos con mayor rotacion fueron el Yogur saborizado en bolo, el Yogur
saborizado 1 L y el Queso Fresco Marlen 500 g. Sin embargo, una rotacién alta no
siempre representa una condicion favorable si estd acompanada de baja disponibilidad,
como ocurre con los productos de yogur, ya que puede generar riesgo de ruptura de
stock. En cambio, productos con menor rotacion, como el Queso de sopa 500 g y el

Queso Mozzarella 1000 g, requieren seguimiento para evitar acumulacion.

Tasa salida vs entrada: La mayoria de los productos presenta una tasa superior al 80
%, lo que indica que gran parte de la produccion ingresada fue despachada durante el
periodo de andlisis. No obstante, el Queso de sopa 500 g y el Queso Mozzarella 1000
g muestran valores inferiores a la meta establecida, reflejando una menor salida frente
a las entradas registradas. Este resultado debe considerarse en la planificacion de
produccion, ya que una tasa baja puede contribuir al incremento del inventario

disponible y generar sobrestock.

Cumplimiento de parametro: El cumplimiento global alcanza el 41,67 %, valor
inferior a la meta del 80 %, lo cual indica que menos de la mitad de los productos
evaluados se encuentran en condiciéon normal, mientras que el resto presenta
desviaciones relacionadas con sobrestock, estado critico o necesidad de reorden. Este
resultado confirma la importancia de utilizar el dashboard como herramienta de
seguimiento para priorizar acciones de produccion, reposicion y despacho segun la

condicion de cada producto.
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Con base en los resultados obtenidos, se establecieron acciones sugeridas segun el
estado del inventario de cada producto. En la Tabla 24 se presentan las condiciones
definidas en el modelo, su interpretacion y la accion operativa recomendada, con el
proposito de convertir la informacion del dashboard en criterios practicos para apoyar

la gestion del inventario de productos terminados.

Tabla 24. Acciones sugeridas segun los resultados del modelo

Estado de iy iy .
. . Interpretacion Accion sugerida
inventario
Critico El inventario disponible se encuentra en un | Priorizar produccion o reposicion
nivel igual o inferior al stock de seguridad. | inmediata.
. El inventario se encuentra por debajo del | Revisar disponibilidad y planificar
Bajo stock ;. . .,
stock minimo establecido. reposicion.
Reordenar El inventario se aproxima al punto definido | Programar una nueva produccion
para iniciar reposicion. 0 reposicion.
El inventario se mantiene dentro de los .
Normal . . Mantener seguimiento regular.
parametros de control establecidos.
El inventario disponible supera el stock | Evitar nueva produccién y
Sobrestock . . .
maximo definido. priorizar despacho.

Los resultados obtenidos evidencian que el modelo desarrollado en Power BI aporta
al control del inventario de productos terminados mediante la identificacion de
articulos en estado critico, proximos al punto de reorden o con niveles superiores al
stock méaximo definido. De igual manera, los KPI brindan una vision cuantitativa del
comportamiento del inventario, al considerar variables como disponibilidad, duracion,
rotacion, tasa salida vs entrada y cumplimiento de parametros. Esta informacion
constituye una base para priorizar acciones operativas relacionadas con produccion,

reposicion, despacho y control de acumulaciones.

3.17 Evaluacion funcional de la implementacion del modelo

La evaluacion funcional de la implementacion del modelo se realizd con el propdsito

de evidenciar el aporte de la herramienta desarrollada en Power BI frente a las
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limitaciones identificadas en el diagnostico inicial. Durante el levantamiento de
informacion se identificd que la empresa no disponia de registros historicos completos
y estructurados de las salidas de productos terminados, lo cual limito6 la posibilidad de
realizar una comparacion cuantitativa tradicional antes y después. Por esta razon, la
evaluacion se orientd a contrastar la situacion inicial del proceso con las capacidades
incorporadas por el modelo, considerando aspectos relacionados con la organizacion
de datos, trazabilidad, control de existencias, generacion de indicadores y

visualizacion de resultados.

Antes de la implementacion, la gestion del inventario se desarrollaba mediante
registros dispersos y revisiones manuales, con informacion limitada para conocer el
estado real de los productos terminados. Ademas, no se contaba con parametros de
control, indicadores clave de desempefio ni alertas visuales que apoyaran la
identificacion de desviaciones. Con el modelo implementado en Power BI, la
informacion operativa fue estructurada en tablas relacionadas, incorporando registros
de entradas y salidas, cdlculos automaticos, clasificacion del estado del inventario y

dashboards interactivos.

Tabla 25. Comparacion funcional antes y después de la implementacion en Power BI

Criterio Antes de la implementacién Después de la implementacion en
evaluado Power BI

La informacion del inventario se
encontraba distribuida en registros
manuales y archivos no integrados, lo

La informacion fue organizada en tablas

Registro de estructuradas, diferenciando productos,

informacion . A entradas, salidas y fechas para su
que dificultaba su consolidacion y e s
analisis dentro del modelo.
consulta.
. Se incorpord una estructura de registro
El control se enfocaba principalmente P . BISTO
o para entradas y salidas, lo que permiti6
Control de | en las entradas de produccion, sin un . . . .
o . . . L. analizar los movimientos del inventario
movimientos registro formal y sistematico de las

y calcular la disponibilidad de

salidas de productos terminados.
productos.

Se calcularon stock minimo, stock de
No se contaba con parametros | seguridad, punto de reorden y stock
técnicos para definir niveles minimos, | maximo, estableciendo referencias
maximos o puntos de reposicion. operativas para el control de
existencias.

Parametros de
inventario

Se desarrollaron KPI de nivel de
La empresa no disponia de | inventario, duraciéon, rotacidén, tasa
indicadores consolidados para evaluar | salida vs entrada y cumplimiento de
el comportamiento del inventario. parametros, fortaleciendo el analisis
cuantitativo.

Indicadores de
desempeiio
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Criterio . . Después de la implementacion en
Antes de la implementacion
evaluado Power BI

La identificacion de productos | Los productos fueron clasificados
criticos, acumulados o proximos a | automaticamente en critico, bajo stock,

Estado del . , .
reposicion dependia de revisiones | reordenar, normal y sobrestock,

inventario e . . .,
manuales y del criterio operativo del | estandarizando la evaluacion del
responsable. inventario.
La consulta de informacién requeria | Los dashboards integraron tarjetas,
Visualizacion revisar registros individuales, lo que | graficos, tablas, filtros y segmentadores,
de resultados limitaba una interpretacion rapida del | facilitando wuna lectura dindmica y

estado del inventario. estructurada de los resultados.

La clasificacion ABC fue incorporada
No se aplicaba un criterio técnico para | como  criterio de  priorizacion,
diferenciar el nivel de seguimiento de | orientando el control hacia los
los productos terminados. productos con mayor incidencia
operativa.

Priorizacion de
productos

La Tabla 25 muestra que el uso de Power BI permitio fortalecer el proceso de gestion
de inventarios, al convertir registros dispersos en informacion organizada, vinculada y
disponible para su analisis. La comparacion evidencia la incorporacion de elementos
técnicos que no formaban parte del sistema inicial, como parametros de control,
indicadores de desempefio, clasificacion del estado del inventario y visualizaciones
dindmicas. Estos componentes aportan al mejoramiento del sistema, al facilitar la

planificacion, el control y el seguimiento de los productos terminados.

Como complemento a la comparacion funcional, el modelo gener6 resultados
especificos a partir de la informacion procesada en Power BI. Estos resultados
permiten demostrar la capacidad del sistema para clasificar productos, calcular
parametros, evaluar indicadores y presentar alertas operativas. En la Tabla 26 se
sintetizan las mejoras evidenciadas y los resultados obtenidos mediante la

implementacion del modelo.

Tabla 26. Mejoras evidenciadas y resultados obtenidos con el modelo implementado

Aspecto

Resultado obtenido Mejora evidenciada
evaluado

Se evaluaron 12 productos | Se estandarizd la evaluacion del inventario
Clasificacion del | terminados y se clasificaron en 5 | y se obtuvo una vision completa de la
inventario estados: critico, bajo stock, | condicion operativa de los productos
reordenar, normal y sobrestock. analizados.

Se calcularon 4 parametros por
Parametros de | producto: stock minimo, stock de
control seguridad, punto de reorden y
stock maximo.

Se incorporaron limites técnicos para
regular los niveles de inventario y anticipar
faltantes o acumulaciones.
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Aspecto
evaluado

Resultado obtenido

Mejora evidenciada

Indicadores de

Se implementaron 5 KPI: nivel de
inventario, duracion, rotacion, tasa

Se fortalecié el analisis cuantitativo del
inventario mediante métricas orientadas al

de parametros

41,67 %, frente a una meta
referencial del 80 %.

desempeiio salida vs entrada y cumplimiento . )
. seguimiento operativo.
de parametros.
. . Se identific6 que menos de la mitad de los
. El cumplimiento global alcanzo el
Cumplimiento productos evaluados se encontraban dentro

del estado normal, evidenciando

desviaciones relevantes.

Identificacion de
desviaciones

Se detectaron 4 productos con
sobrestock, 2 productos en estado
critico y 1 producto en condicion
de reorden.

Se gener6 informacién precisa para
priorizar  acciones de  produccion,
reposicion, despacho y control de
acumulaciones.

Visualizacion de

Se desarrollaron dashboards con
tarjetas, graficos, tablas y 3 filtros

Se centralizo la informacion operativa en
un entorno visual y dindmico para apoyar el

informacion rincipales: fecha, producto e . . .
P P , » P Y| analisis del inventario.
categoria ABC.
. . , Se mejord la identificacion visual de
Se aplico colorimetria para . .
. . . productos que requieren  atencion,
Alertas visuales | diferenciar los estados del . . .,
. . reduciendo la dependencia de la revision
mventario. .
numérica.
.. . Se wvinculd cada producto con sus
Trazabilidad de | Las tablas fueron relacionadas - P .
movimientos de entrada y salida,

datos mediante el campo ID_Producto.

fortaleciendo la consistencia del modelo.

La Tabla 26 evidencia que el modelo implementado generé resultados cuantificables
y funcionales para el control del inventario de productos terminados. Aunque no fue
posible realizar una comparacion historica antes y después por la ausencia de registros
completos de salidas, la herramienta permitid evaluar 12 productos, calcular
parametros de control, implementar indicadores clave y detectar desviaciones
operativas como sobrestock, estado critico y necesidad de reorden. Estos resultados
sustentan la mejora del sistema desde la capacidad incorporada para organizar, analizar

y visualizar informacion util para la toma de decisiones.

3.18 Lineamientos de mejora para la gestion del inventario

A partir de la evaluacion funcional del modelo implementado y de los resultados
obtenidos en Power BI, se establecieron lineamientos de mejora orientados a fortalecer
la planificacion, el control y el seguimiento del inventario de productos terminados.

Estos lineamientos tienen como finalidad orientar el uso operativo del dashboard,
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priorizar la revision de los productos segin su importancia dentro del inventario y
establecer criterios de monitoreo para los indicadores clave de desempefio definidos

en el modelo.

Como primer criterio de mejora, se considero la clasificacion ABC para diferenciar el
nivel de seguimiento requerido por cada grupo de productos. Los articulos de categoria
A demandan mayor control debido a su alta participacion en el movimiento del
inventario, mientras que los productos B y C requieren revisiones acordes con su
rotacion, disponibilidad y permanencia en almacenamiento. En la Tabla 27 se

presentan los lineamientos de control establecidos segun la categoria ABC.

Tabla 27. Lineamientos de control seglin categoria ABC

Nivel de

Categoria ABC -
seguimiento

Lineamiento operativo

Realizar un seguimiento frecuente del inventario
disponible, duracion del inventario, rotacién y punto de
reorden, debido a su alta incidencia en el movimiento total
de productos terminados.

A Alto

Ejecutar controles periodicos de disponibilidad y rotacion,
ajustando la produccion segun el comportamiento de la
demanda y las variaciones identificadas en los indicadores
del modelo.

B Medio

Mantener revisiones programadas para prevenir
acumulaciones, baja rotacion y permanencia prolongada
en almacenamiento, considerando su menor participacion
operativa y caracter perecedero.

C Basico

La aplicacion de estos lineamientos contribuye a concentrar los esfuerzos de control
en los productos con mayor incidencia operativa, sin descuidar aquellos que pueden
generar pérdidas por acumulacion o baja rotacion. Este enfoque resulta relevante en
productos lacteos, debido a su caracter perecedero y a la necesidad de mantener niveles
de inventario acordes con la demanda real y la capacidad de almacenamiento

disponible.

De igual manera, se establecié un plan de seguimiento para los indicadores clave de
desempefio incorporados en el modelo. Este plan define metas referenciales y

frecuencias de revision que orientan el monitoreo del inventario y la deteccion
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temprana de desviaciones. En la Tabla 28 se presenta el plan de seguimiento propuesto

para los KPI utilizados en el dashboard.

Tabla 28. Plan de seguimiento de indicadores de desempeno

. . Frecuencia de
Indicador Meta sugerida .,
revision

. Por actualizacion de
Nivel de inventario | Mantener entre 30% y 100% del stock maximo.

datos
Duracion del | Mantener una cobertura acorde con la categoria ABC .
. i Diaria o semanal
inventario del producto
Rotacion del | Mantener una rotacion mayor a 1 vez durante el
. . . . Mensual
inventario periodo analizado
Tasa de salida vs . .
Mantener un valor igual o superior al 80% Semanal o mensual
entrada
Cumplimiento de . . .
P Alcanzar un cumplimiento igual o superior al 80% Semanal o mensual

parametros

El seguimiento periddico de los indicadores clave de desempefio constituye un
lineamiento operativo para verificar si el inventario se mantiene dentro de los limites
establecidos y para identificar oportunamente productos con riesgo de
desabastecimiento, baja rotacion o sobrestock. La revision continua del dashboard
fortalece el control de las existencias, apoya la planificacion de produccion, reposicion
y despacho, y proporciona criterios técnicos para actuar frente a las desviaciones
detectadas. De esta manera, los lineamientos propuestos complementan la
implementacion del modelo en Power Bl y orientan su aplicacion dentro de la gestion

diaria del almacén de productos terminados.

3.19 Beneficios esperados del uso continuo del modelo

Con base en la evaluacion funcional del modelo implementado y en los lineamientos
de mejora definidos, se identificaron los beneficios esperados del uso continuo del
dashboard desarrollado en Power BI. Estos beneficios se relacionan con la capacidad
del modelo para organizar la informacion operativa, visualizar el estado del inventario,
generar indicadores clave y respaldar decisiones vinculadas con produccion,

reposicion, despacho y almacenamiento de productos terminados.

El uso permanente del modelo puede contribuir a una gestion mas preventiva del

inventario, debido a que facilita la identificacion de productos en condicion critica,
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proximos al punto de reorden o con sobrestock. En el caso de Productos Lacteos

Marlen, este aspecto resulta importante debido

productos, ya que un control oportuno ayuda

a la condicion perecedera de sus

a reducir riesgos asociados con

acumulacion, baja rotacion o desabastecimiento. En la Tabla 29 se sintetizan los

beneficios esperados del uso continuo del modelo.

Tabla 29. Beneficios esperados del uso continuo del modelo

Dimension

Beneficio esperado

Planificacion de

Programar nuevas producciones con base en el inventario disponible, la

producciéon demanda media diaria y el punto de reorden.

Control del | Identificar oportunamente productos en estado critico, bajo stock, reorden,
inventario normal o sobrestock, segun los pardmetros definidos en el modelo.

Gestion del | Reducir riesgos de acumulaciéon y permanencia prolongada de productos
almacenamiento terminados, considerando su rotacion y condicion perecedera.

Disminuir la dependencia de revisiones manuales mediante la consulta de

Eficiencia operativa G . . . ., A
P dashboards dinamicos, filtros interactivos e informacion consolidada.

Proporcionar informacion visual y estructurada para orientar acciones de

Toma de decisiones - ., X
produccion, reposicion, despacho y control de acumulaciones.

Seguimiento de
indicadores

Evaluar el desempefio del inventario mediante KPI relacionados con nivel,
duracion, rotacion, tasa salida vs entrada y cumplimiento de parametros.

Los beneficios presentados en la Tabla 29 deben entenderse como resultados esperados
del uso permanente del modelo dentro de la operacion de la empresa. Aunque la
ausencia de registros historicos completos de salidas limitd la posibilidad de
comprobar mejoras cuantitativas antes y después de la implementacion, la evaluacion
funcional evidencid que la herramienta fortalece la disponibilidad de informacion, la

trazabilidad de los movimientos y la identificacion de desviaciones en el inventario.

De manera general, se espera que la aplicacion continua del modelo contribuya a una
administracion mas ordenada, visual y sustentada en datos. Asimismo, el uso periddico
del dashboard puede apoyar la deteccion temprana de faltantes o excesos de stock,
fortalecer el control del almacenamiento y orientar acciones operativas acordes con la
condicion de cada producto. Por tanto, el modelo desarrollado en Power BI constituye
una base técnica para mejorar progresivamente la planificacion, el control y el

rendimiento operativo del inventario de productos terminados en la microempresa.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

El diagndstico del estado actual de la gestion de inventarios en la microempresa
Productos Lacteos Marlen evidenci6 deficiencias estructurales en el control y
registro de los productos terminados. Mediante la observacion directa, la
entrevista y la revision documental, se determin6 que el sistema operativo se
sustentaba en hojas fisicas y registros de Excel desactualizados, situacion que
limitaba la trazabilidad de las existencias y dificultaba el acceso a informacion
confiable para la toma de decisiones. Adicionalmente, la clasificacion ABC
reveld que el Queso Fresco Marlen 500 g, el Queso Fresco Marlen 700 g, el
Queso Rafaelillo 500 g y el Yogur saborizado 2 L concentraban
aproximadamente el 76,71 % del volumen total de salidas, constituyéndose en
los productos de mayor criticidad operativa. Estos hallazgos fundamentaron la
necesidad de implementar una solucion tecnoldgica basada en Business
Intelligence para centralizar, analizar y visualizar la informacion del inventario

de forma estructurada y dinamica.

El desarrollo del modelo de control de inventarios en Power BI permiti
disefiar una solucion integral orientada al seguimiento de los productos
terminados, mediante la integracion de registros de produccion, salidas y
parametros operativos en un entorno de analisis relacional. Para ello, se
emplearon herramientas como Power Query, DAX y el modelado relacional de
datos, las cuales permitieron depurar, transformar y estandarizar la informacién
proveniente de Excel, asi como calcular los parametros de control e indicadores
clave de desempeio definidos para el modelo. Como resultado, se estructurd
una herramienta capaz de transformar datos operativos en informacion visual
y organizada, apoyando la interpretacion del estado del inventario y la

planificacion de la produccion.

La implementacion del modelo de gestion avanzada de inventarios en Power

BI permitié consolidar una herramienta funcional para fortalecer la
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planificacion, el control y la eficiencia operativa del inventario de productos
terminados en Productos Lacteos Marlen. EI modelo integrd registros de
productos, entradas, salidas, parametros de control e indicadores clave de
desempefio, lo que permitio evaluar 12 productos terminados mediante 4
parametros de control y 5 KPI orientados al seguimiento del inventario. Los
resultados obtenidos identificaron desviaciones relevantes, como productos en
condicion critica, en reorden y con sobrestock, ademds de un cumplimiento
global de parametros del 41,67 %, inferior a la meta referencial establecida.
Aunque la ausencia de registros histéricos completos de salidas limitd una
comparacion cuantitativa antes y después de la implementacion, la evaluacion
funcional evidenci6 que el modelo contribuye a optimizar la gestion desde una
perspectiva operativa, al mejorar la trazabilidad de la informacién, generar
alertas visuales y respaldar decisiones relacionadas con produccion,

reposicion, despacho y control de acumulaciones.

4.2 Recomendaciones

Implementar procedimientos documentados que estandaricen la captura diaria
de entradas y salidas de productos terminados. El establecimiento de
responsabilidades claras y la definicion de frecuencias de actualizacion de
datos contribuirdn a mejorar la calidad de la informacion procesada en el
modelo y a garantizar la confiabilidad de los indicadores generados en Power

BL

Utilizar el dashboard de Power BI como una herramienta de revision periodica
para apoyar la planificacion de produccion, reposicion y despacho. El
seguimiento debe realizarse de acuerdo con la naturaleza de cada indicador,
considerando revisiones mas frecuentes para el nivel y duracion del inventario,
y controles semanales o mensuales para la tasa de salida vs entrada y el
cumplimiento de pardmetros. Esta practica permitira detectar oportunamente
desviaciones, priorizar productos criticos o con sobrestock y fortalecer la toma

de decisiones basada en informacion actualizada.
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Ampliar el modelo de Business Intelligence hacia la gestion de materias primas
e insumos, con el proposito de contar con un control més integral de la cadena
productiva. Esta ampliacion permitiria relacionar la disponibilidad de insumos
con la planificacion de produccion y el inventario de productos terminados,
facilitando la identificacion de necesidades de abastecimiento, posibles
faltantes y niveles de consumo. De esta manera, la empresa podria fortalecer
el control desde las etapas iniciales del proceso productivo y mejorar la

eficiencia en la gestion de recursos.
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ANEXOS

Anexo A. Entrevista aplicada

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Fecha: 27-03-2026 N° de entrevista: 1

Objetivo: Diagnosticar el estado actual de la gestion de inventarios en la
microempresa para la identificacion deficiencias y oportunidades de mejora.

Entrevistado: Gerente

Entrevistador: Edwin Francesco Vargas Salinas

Cuestionario

1. ;Como se realiza actualmente el registro de los productos terminados (manual,
hojas de calculo, sistema informatico, etc.)?

Actualmente, el registro de los productos terminados se realiza de forma manual,
anotando la informacion en hojas fisicas. Posteriormente, estos datos son trasladados
a un archivo de Excel, donde se consolidan de manera general.

2. ;Quién es el responsable de llevar el control del inventario y con qué frecuencia
se actualiza la informacion? ;Existe un procedimiento definido?

El operario es quien realiza un registro inicial en hojas fisicas, mientras que el gerente
se encarga de ingresar y organizar la informacién en un archivo de Excel. La
actualizacion de los datos se realiza cada 1 o 2 dias. Actualmente no se cuenta con un
procedimiento formalmente establecido, todo se registra de acuerdo a los datos que se
tienen de la cantidad de productos terminados.
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3. ¢ Qué tipo de informacion se registra sobre los productos (cantidad, fechas de
produccion y vencimiento, tipo de producto, lotes, etc.)?

Se registra informacion basica como la cantidad producida, el tipo de producto y la
fecha correspondiente.

4. ;Qué criterios se utilizan para ubicar o rotar los productos dentro del almacén
(fechas de vencimiento, tipo de producto)?

Los productos se organizan tomando en cuenta el dia en que fueron elaborados,
aplicando el criterio FIFO, es decir, primero en entrar, primero en salir, con el fin de
evitar que los productos permanezcan demasiado tiempo en almacenamiento.

5. (Cuales son las principales dificultades que enfrenta en el control y registro del
inventario?

Una de las principales dificultades es que no se cuenta con un registro claro de las
salidas del inventario, ya que el control se centra en la produccion, las ventas diarias y
los productos que retornan, lo que dificulta tener una vision completa del movimiento
del stock.

6. ;Se han presentado errores o inconsistencias en los registros de inventario?
é
.Como se solucionan?

Si, en algunas ocasiones se han presentado errores, sobre todo cuando el operario
olvida registrar cierta informacion. Para corregir estas inconsistencias, se realiza un
analisis con los datos disponibles y se intenta ajustar los valores mediante un balance
aproximado de la produccion.

7. (Como se determina la cantidad de productos que se deben producir o
mantener en stock? ;Se basa en datos historicos, experiencia o estimaciones?

La cantidad de produccion y el nivel de stock se determinan principalmente en base a
la experiencia y estimaciones, considerando el comportamiento habitual del mercado.

8. ;Considera necesario implementar herramientas tecnolégicas (como sistemas
o dashboards) para mejorar el control y analisis del inventario? (Estaria
dispuesto a utilizarlas?

Si, se considera necesario implementar herramientas tecnoldgicas, ya que permitirian
llevar un control mas claro, ordenado y cercano a la realidad del inventario. Ademas,
existe total disposicion para utilizarlas si contribuyen a mejorar la gestion.
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Anexo B. Registro de Entradas

Fecha de Entrada ID_Producto Cantidad_Entrada
13/4/2026 QFM-500G 131
13/4/2026 QFM-700G 40
13/4/2026 QR-500G 30
13/4/2026 QM-80G 62
13/4/2026 QM-250G 62
13/4/2026 QM-500G 48
13/4/2026 QM-1000G 2
13/4/2026 YS-BOLO 98
14/4/2026 QFM-500G 80
14/4/2026 QFM-700G 70
14/4/2026 QM-500G 28
14/4/2026 QS-500G 26
14/4/2026 YS-2L 57
14/4/2026 YS-1L 64
14/4/2026 YS-0,5L 2
15/4/2026 QFM-500G 96
15/4/2026 QFM-700G 40
15/4/2026 QR-500G 15
15/4/2026 QM-80G 13
15/4/2026 QM-250G 50
15/4/2026 QM-500G 15
16/4/2026 QFM-700G 50
16/4/2026 QFM-500G 96
16/4/2026 QS-500G 13
16/4/2026 QR-500G 14
16/4/2026 YS-1L 21
16/4/2026 YS-2L 66
17/4/2026 QFM-500G 114
17/4/2026 QFM-700G 80
18/4/2026 QFM-500G 55
18/4/2026 QS-500G 13
18/4/2026 QFM-700G 40
18/4/2026 QR-500G 20
19/4/2026 QFM-500G 20
19/4/2026 QFM-700G 15
20/4/2026 QFM-500G 80
20/4/2026 QFM-700G 40
20/4/2026 QR-500G 24
20/4/2026 QM-80G 27
20/4/2026 QM-250G 95
20/4/2026 QR-500G 33
20/4/2026 QM-1000G 4
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20/4/2026 YS-1L 45
20/4/2026 YS-2L 52
21/4/2026 QFM-500G 104
21/4/2026 QFM-700G 60
21/4/2026 QS-500G 13
21/4/2026 QR-500G 30
22/4/2026 QFM-500G 114
22/4/2026 QFM-700G 60
22/4/2026 QR-500G 25
23/4/2026 QFM-500G 117
23/4/2026 QFM-700G 50
23/4/2026 QS-500G 6
23/4/2026 QR-500G 10
24/4/2026 QFM-500G 67
24/4/2026 QFM-700G 80
24/4/2026 QR-500G 20
24/4/2026 YS-1L 49
24/4/2026 YS-2L 57
25/4/2026 QFM-500G 72
25/4/2026 QFM-700G 50
25/4/2026 QS-500G 13
25/4/2026 QR-500G 20
26/4/2026 QS-500G 10
26/4/2026 QR-500G 15
27/4/2026 QFM-500G 152
27/4/2026 QFM-700G 30
27/4/2026 QR-500G 30
27/4/2026 QM-80G 45
27/4/2026 QM-250G 58
27/4/2026 QM-500G 41
27/4/2026 YS-1L 49
27/4/2026 YS-0,5L 3
27/4/2026 YS-2L 57
28/4/2026 QFM-500G 126
28/4/2026 QFM-700G 90
28/4/2026 QS-500G 13
28/4/2026 QR-500G 30
29/4/2026 QFM-500G 133
29/4/2026 QFM-700G 60
29/4/2026 QM-80G 23
29/4/2026 QM-250G 73
29/4/2026 QM-500G 20
30/4/2026 QFM-500G 92
30/4/2026 QFM-700G 30
30/4/2026 QS-500G 13
30/4/2026 QR-500G 40
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30/4/2026 YS-2L 130
30/4/2026 YS-1L 61
30/4/2026 YS-0,5L 3
1/5/2026 QFM-500G 85
1/5/2026 QFM-700G 80
1/5/2026 QR-500G 20
2/5/2026 QFM-500G 95
2/5/2026 QFM-700G 80
2/5/2026 QS-500G 19
2/5/2026 QR-500G 29
4/5/2026 QFM-500G 125
4/5/2026 QFM-700G 60
4/5/2026 QR-500G 35
4/5/2026 QM-80G 33
4/5/2026 QM-250G 35
4/5/2026 QM-500G 22
4/5/2026 QM-1000G 1
5/5/2026 QFM-500G 121
5/5/2026 QFM-700G 80
5/5/2026 QS-500G 13
6/5/2026 QR-500G 20
6/5/2026 QFM-500G 128
6/5/2026 QFM-700G 70
6/5/2026 QR-500G 45
7/5/2026 QFM-500G 131
7/5/2026 QFM-700G 50
7/5/2026 QS-500G 11
7/5/2026 QR-500G 37
7/5/2026 YS-2L 57
7/5/2026 YS-1L 43
7/5/2026 YS-0,5L 3
8/5/2026 QFM-500G 112
8/5/2026 QFM-700G 80
8/5/2026 QR-500G 20
8/5/2026 QM-80G 20
8/5/2026 QM-250G 54
8/5/2026 QM-500G 27
8/5/2026 QM-1000G 2
9/5/2026 QFM-500G 71
9/5/2026 QFM-700G 60
9/5/2026 QS-500G 13
9/5/2026 QR-500G 40
10/5/2026 QFM-500G 57
10/5/2026 QFM-700G 11
10/5/2026 QR-500G 20
11/5/2026 QFM-500G 123
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11/5/2026 QFM-700G 50
11/5/2026 QR-500G 46
11/5/2026 QM-80G 35
11/5/2026 QM-250G 61
11/5/2026 QM-500G 37
12/5/2026 QFM-500G 118
12/5/2026 QFM-700G 50
12/5/2026 QR-500G 10
12/5/2026 YS-2L 56
12/5/2026 YS-1L 52
Anexo C. Registro de Salidas

Fecha de Salida ID_Producto Cantidad_Salida
14/4/2026 QFM-500G 120
14/4/2026 QFM-700G 55
14/4/2026 QR-500G 12
14/4/2026 QM-80G 25
14/4/2026 QM-250G 30
14/4/2026 QM-500G 23
14/4/2026 QM-1000G 1
14/4/2026 YS-BOLO 8
14/4/2026 QS-500G 10
14/4/2026 YS-1L 25
14/4/2026 YS-2L 25
14/4/2026 YS-0,5L 1
15/4/2026 QFM-500G 95
15/4/2026 QFM-700G 45
15/4/2026 QR-500G 10
15/4/2026 QM-80G 20
15/4/2026 QM-250G 35
15/4/2026 QM-500G 20
15/4/2026 YS-BOLO
15/4/2026 QS-500G
15/4/2026 YS-1L 20
15/4/2026 YS-2L 20
15/4/2026 YS-0,5L 1
16/4/2026 QFM-500G 90
16/4/2026 QFM-700G 50
16/4/2026 QR-500G 12
16/4/2026 QM-250G 25
16/4/2026 QM-500G 15
16/4/2026 QS-500G 10
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16/4/2026 YS-1L 18
16/4/2026 YS-2L 35
16/4/2026 YS-BOLO 9
17/4/2026 QFM-500G 100
17/4/2026 QFM-700G 55
17/4/2026 QR-500G 10
17/4/2026 QM-80G 10
17/4/2026 QM-250G 20
17/4/2026 QM-500G 10
17/4/2026 YS-BOLO 8
17/4/2026 YS-1L 15
17/4/2026 YS-2L 30
18/4/2026 QFM-500G 70
18/4/2026 QFM-700G 55
18/4/2026 QR-500G 15
18/4/2026 QS-500G 10
18/4/2026 YS-BOLO 7
19/4/2026 QFM-500G 35
19/4/2026 QFM-700G 20
19/4/2026 QR-500G 8
20/4/2026 QFM-500G 75
20/4/2026 QFM-700G 45
20/4/2026 QR-500G 35
20/4/2026 QM-80G 20
20/4/2026 QM-250G 60
20/4/2026 QM-500G 12
20/4/2026 QM-1000G 3
20/4/2026 YS-1L 26
20/4/2026 YS-2L 35
20/4/2026 YS-BOLO 8
21/4/2026 QFM-500G 90
21/4/2026 QFM-700G 50
21/4/2026 QR-500G 30
21/4/2026 QS-500G 10
21/4/2026 YS-1L 15
21/4/2026 YS-2L 20
21/4/2026 QM-250G 10
22/4/2026 QFM-500G 100
22/4/2026 QFM-700G 55
22/4/2026 QR-500G 25
22/4/2026 YS-BOLO 9
23/4/2026 QFM-500G 105
23/4/2026 QFM-700G 50
23/4/2026 QR-500G 15
23/4/2026 QS-500G 5
23/4/2026 QM-80G 10
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23/4/2026 QM-250G 10
23/4/2026 QM-500G 10
23/4/2026 YS-1L 10
23/4/2026 YS-2L 10
24/4/2026 QFM-500G 75
24/4/2026 QFM-700G 70
24/4/2026 QR-500G 20
24/4/2026 YS-1L 40
24/4/2026 YS-2L 45
24/4/2026 YS-BOLO 8
25/4/2026 QFM-500G 70
25/4/2026 QFM-700G 45
25/4/2026 QR-500G 18
25/4/2026 QS-500G 10
25/4/2026 YS-1L 10
26/4/2026 QFM-500G 20
26/4/2026 QR-500G 15
26/4/2026 QS-500G 8
27/4/2026 QFM-500G 130
27/4/2026 QFM-700G 30
27/4/2026 QR-500G 30
27/4/2026 QM-80G 35
27/4/2026 QM-250G 45
27/4/2026 QM-500G 35
27/4/2026 YS-1L 35
27/4/2026 YS-2L 45
27/4/2026 YS-0,5L 2
27/4/2026 YS-BOLO 9
28/4/2026 QFM-500G 115
28/4/2026 QFM-700G 70
28/4/2026 QR-500G 30
28/4/2026 QS-500G 10
28/4/2026 YS-1L 10
28/4/2026 YS-2L 10
28/4/2026 QM-80G 5
28/4/2026 QM-250G 10
29/4/2026 QFM-500G 120
29/4/2026 QFM-700G 60
29/4/2026 QM-80G 20
29/4/2026 QM-250G 60
29/4/2026 QM-500G 20
29/4/2026 YS-BOLO 8
30/4/2026 QFM-500G 90
30/4/2026 QFM-700G 30
30/4/2026 QR-500G 35
30/4/2026 QS-500G 10
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30/4/2026 YS-1L 50
30/4/2026 YS-2L 100
30/4/2026 YS-0,5L 2
1/5/2026 QFM-500G 80
1/5/2026 QFM-700G 70
1/5/2026 QR-500G 20
1/5/2026 YS-BOLO 7
2/5/2026 QFM-500G 90
2/5/2026 QFM-700G 70
2/5/2026 QR-500G 25
2/5/2026 QS-500G 15
3/5/2026 QFM-500G 30
3/5/2026 QFM-700G 20
3/5/2026 QR-500G 10
4/5/2026 QFM-500G 115
4/5/2026 QFM-700G 55
4/5/2026 QR-500G 35
4/5/2026 QM-80G 30
4/5/2026 QM-250G 35
4/5/2026 QM-500G 20
4/5/2026 QM-1000G 1
4/5/2026 YS-BOLO 7
5/5/2026 QFM-500G 110
5/5/2026 QFM-700G 70
5/5/2026 QS-500G 10
6/5/2026 QFM-500G 110
6/5/2026 QFM-700G 65
6/5/2026 QR-500G 55
7/5/2026 QFM-500G 120
7/5/2026 QFM-700G 55
7/5/2026 QR-500G 40
7/5/2026 QS-500G 10
7/5/2026 YS-1L 54
7/5/2026 YS-2L 55
7/5/2026 YS-0,5L 3
8/5/2026 QFM-500G 110
8/5/2026 QFM-700G 75
8/5/2026 QR-500G 20
8/5/2026 QM-80G 18
8/5/2026 QM-250G 45
8/5/2026 QM-500G 22
8/5/2026 QM-1000G 2
9/5/2026 QFM-500G 70
9/5/2026 QFM-700G 55
9/5/2026 QR-500G 35
9/5/2026 QS-500G 10
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10/5/2026 QFM-500G 50
10/5/2026 QFM-700G 20
10/5/2026 QR-500G 18
11/5/2026 QFM-500G 115
11/5/2026 QFM-700G 50
11/5/2026 QR-500G 40
11/5/2026 QM-80G 30
11/5/2026 QM-250G 50
11/5/2026 QM-500G 28
12/5/2026 QFM-500G 110
12/5/2026 QFM-700G 50
12/5/2026 QR-500G 10
12/5/2026 YS-1L 45
12/5/2026 YS-2L 50
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