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el plan de mejora del sistema de compras de la bodega de repuestos. Se elaboró un plan de 
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de repuestos y se implementó el plan de mejoramiento de la gestión logística de la bodega de 
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	Introducción
	1. Problema
	1.1 Título 
	1.2 Planteamiento del Problema
	1.3 Formulación del Problema
	¿Es posible aumentar los niveles de satisfacción al cliente, de la bodega de repuestos del concesionario Meyer Motos, disminuyendo los costos logísticos, por medio del control de pronósticos de la demanda y la reducción de los niveles de inventario?
	1.4 Justificación
	1.4.1 Para la empresa. El presente proyecto tuvo como meta, mejorar la gestión logística de la bodega de repuestos del concesionario Meyer Motos, lo que se traduce en beneficios para la empresa, como el aumento de la rentabilidad de los recursos financieros invertidos en repuestos, ya que al tener una planeación de inventarios, se puede determinar el grupo de inventarios más rentables y de más alta rotación, los cuales deben ser objeto de la mayor inversión de capital; la optimización de los procesos la cual aumenta la productividad de los recursos, debido a que si se ejecutan procesos estandarizados y de manera técnica, se puede lograr un mayor aprovechamiento del tiempo y una fácil gestión, que le permita a los asesores tener tiempo para ser más eficientes en sus actividades de venta a mostrador y despacho a centro de servicio. Por último, se obtiene control sobre la gestión de logística, lo que permite obtener información para  tomar medidas correctivas a tiempo y, aplicar el ciclo de mejora continua.
	1.4.2  Para el estudiante. El objetivo fundamental de este proyecto, para el estudiante, es poder optar al título de Ingeniero Industrial, a través de la modalidad de pasantías, aplicando todos los conocimientos y competencias adquiridas en su formación académica, la cual permitió brindar un valor a la empresa a través de la solución de problemáticas. Por otra parte, se obtuvo experiencia de desempeño en un entorno laboral y habilidad en la formulación y gestión de proyectos.

	1.5 Objetivos 
	1.5.1 Objetivo general. Elaborar un plan de mejoramiento de la gestión logística de la bodega de repuestos del concesionario Meyer Motos  de la ciudad de Cúcuta.
	1.5.2 Objetivos específicos. Diagnosticar el sistema de gestión logística de la bodega de repuestos.

	1.6 Alcance y Limitaciones
	1.6.1 Alcance. Este proyecto tuvo un alcance en términos de espacio, dado por las instalaciones del concesionario Meyer Motos, específicamente la bodega de repuestos, la gerencia y la sala de crédito, donde está ubicado el puesto de trabajo. La delimitación temporal de este proyecto, fue de 20 semanas a partir de la fecha de aprobación del anteproyecto, con fecha de inicio el 7 de septiembre de 2015 y finalizando el 23 de enero de 2016.
	1.6.2  Limitaciones. Para el presente proyecto se consideraron dos limitaciones; la primera,  es la falta de tiempo disponible de las personas encargadas de brindar información requerida para el desarrollo del proyecto; la otra limitación, corresponde a la distribución en planta, ya que la bodega de repuestos no puede ser modificada en cuanto a su infraestructura física. 


	2. Marco Referencial
	2.1 Antecedentes
	2.2 Marco Contextual
	2.3 Marco Teórico
	2.3.1 Inventario. La definición de inventario, encierra a la existencia de toda pieza, recurso o suministro utilizado en una empresa para la creación de un producto, la prestación de un servicio o el mantenimiento de líneas de producción. El inventario puede ser de carácter manufacturero o no, dependiendo si es para producción de bienes o venta de servicios (Chase, 2009). También se pueden clasificar los inventarios como operacionales o no operacionales, dependiendo si el uso del mismo sea para una actividad operativa de la empresa o para un uso de mantenimiento de locaciones o para logística de eventos, ya que estos últimos no generan una utilidad y no se consideran contablemente como costos, sino como gastos.
	2.3.1.1 Planeación de inventarios ABC.  Las definiciones y metodología que se usaron para el marco teórico de la planeación de inventarios ABC, fueron tomadas, según Chase (2009). 
	2.3.1.2 Sistemas de inventario. Las definiciones y metodología que se usaron para el marco teórico del sistema de inventarios, están dadas por Richard Chase (2009).
	2.3.1.3 Modelos de inventario de varios períodos. Los sistemas de inventarios de varios períodos, están diseñados para garantizar la disponibilidad de la pieza durante todo el año; el modelo debe indicar el momento en que se debe pedir y la cantidad a pedir. Existen básicamente dos modelos de inventarios para varios períodos, el modelo cantidad fija de pedido o también conocido como, cantidad económica de pedido (EOQ) o (Q), y el modelo de período fijo (P).
	Modelo de cantidad fija de pedido (Q). Este modelo se usa cuando es necesario hacer un seguimiento más riguroso al inventario, ya sea por el alto costo de las piezas o porque sean piezas críticas. Consiste en pedir la misma cantidad de piezas cada vez que se realiza el pedido, pero esto se debe hacer cuando las existencias lleguen a un punto de reorden (R); en ese instante, el punto de reorden empezará a descender hasta llegar a cero existencias o al inventario de seguridad, de haberlo. El tiempo transcurrido desde el punto de reorden hasta el agotamiento de existencias o inventario de seguridad, se conoce como tiempo de reabastecimiento (L) (está conformado por el tiempo de pedido más el tiempo de entrega). Sus características son, demanda, tiempo de entrega y precios por unidad constantes.
	Modelo de período fijo (P). Este modelo se usa para inventarios que no requieren mucho seguimiento y que tienen una demanda más determinística; además, es ideal para inventarios que manejan pocas referencias. En este modelo se pide una cantidad de pedido en períodos de tiempo fijo; debido a esto, los pedidos pueden ser bastante grandes, ya que al no llevar un seguimiento, buscan asegurar la disponibilidad del inventario.

	2.3.1.4 Inventario de seguridad. Es necesario utilizar un inventario de seguridad cuando la demanda es probabilística, con un alto grado de incertidumbre, usando una distribución normal de la demanda; se puede obtener un número cercano de unidades que pueden responder a una fluctuación positiva de la demanda durante un período, y de esta forma, evitar quiebre de inventarios y pérdidas de ventas, que llevarían a un nivel de satisfacción al cliente bajo (fill rate) y por lo tanto, a pérdida de potenciales ventas en el futuro, llevando esto al detrimento de las finanzas de la empresa.
	2.3.1.5 Pronósticos de la demanda. Los pronósticos de la demanda futura, son indispensables para la planeación de las actividades operativas de la empresa, tales como, finanzas, producción, y logística, entre otras. Krajewski reconoce cinco patrones del comportamiento de la demanda y tres clases de métodos o técnicas de pronósticos.

	2.3.2 Almacenamiento. Las definiciones y metodologías que se usaron para el marco teórico de almacenamiento, se tomaron del documento del seminario taller Seguridad en Bodegas de Almacenamiento, realizado en el año 1997, por el Consejo  Colombiano de Seguridad (CCS).
	2.3.2.1 Almacén. Es una instalación que recibe materiales o productos de fuentes externas para su custodia, control y abastecimiento a los destinatarios apropiados; en términos más generales, son instalaciones como, oficinas, bodegas, patios de almacenamiento, zona de carga y descarga, etc.
	Tipos de almacén. Los almacenes se pueden clasificar de acuerdo a los siguientes criterios.
	Variables de construcción de almacenes. Para la construcción de almacenes, se deben considerar las siguientes variables.

	2.3.2.2 Técnicas de almacenamiento. La elección del sistema de almacenamiento depende de aspectos como:
	Almacenamiento en estanterías. Las estanterías son dispositivos de almacenaje para material y se diseñan para una infinita variedad de tipos y formas. Para almacenar en estantería, se deben tener en cuenta factores como, capacidad, resistencia y altura de la estantería, altura disponible del techo y capacidad de alcance de los equipos de manipulación. A continuación, se presentan los diversos tipos de estantería.
	Almacenamiento en apilamiento. Para almacenamiento en pila, se deben tener en cuenta condiciones como, la resistencia, estabilidad y facilidad de manipulación del embalaje; la altura de la pila depende del tipo de embalaje o empaque utilizado, evitando que el material de la parte inferior de la pila se dañe. El almacenamiento puede ser según empaque o  envase.

	2.3.2.3 Aprovechamiento de espacios. En el aprovechamiento de espacios se tienen en cuenta dos factores, como son los pasillos y su demarcación. Los pasillos deben tener un ancho de 70 cm, si son peatonales, si son para vehículos de carga en un solo sentido, deben tener el ancho de la ayuda mecánica, más 1 metro; si son para vehículos de carga  en dos sentidos, debe tener de ancho el doble del ancho de la ayuda mecánica, más 1.40 metros.
	Además, los pasillos de flujo vehicular deben tener señalizado el sentido de flujo, para facilitar el tránsito de las máquinas y vehículos de operación.
	2.3.2.4 Señalización. Para que una señalización completa sea efectiva y cumpla su objetivo de prevención, debe responder a características como que sea llamativa, clara, anticipatoria y orientadora. La señalización se debe instalar en:
	2.3.2.5 Factores ambientales. Son los siguientes. 
	Iluminación. Las bodegas deben contar con suficiente iluminación, tanto natural como artificial. Los niveles mínimos para zonas de almacenamiento y pasillos de circulación son de 200 Lux, de acuerdo al artículo 83 de la Resolución 2400 de 1979.
	Ventilación. Los conductos ubicados en la parte inferior de las paredes producen ventilación pobre, mientras tanto, los conductos ubicados en paredes y techos producen eficiente ventilación, de acuerdo al artículo 72 de la  Resolución 2400 de 1979.

	2.3.2.6 Prevención. Dentro de las medidas de protección, se encuentran principalmente, las salidas de emergencia y la protección contra incendios.

	2.3.3  Indicadores de gestión logística. Las definiciones y metodologías que se utilizaron para el marco teórico de indicadores de gestión logística, están dadas según Mora (2008).
	Los indicadores de gestión logística son relaciones de datos numéricos y cuantitativos aplicados a la gestión logística, que permiten evaluar el desempeño y resultado en cada proceso; estos procesos incluyen recepción, almacenamiento, inventarios, despachos, distribución, entregas, facturación y los flujos de información entre los socios de negocios.
	2.3.3.1 Objetivos de los indicadores logísticos. Identificar problemas específicos y tomar acciones sobre los mismos.
	2.3.3.2 Utilidad de los indicadores de gestión. Parametrización  de la planeación de actividades.
	2.3.3.3 Características de los indicadores logísticos. Deben ser cuantificables, expresados en números o porcentajes y su resultado obedece a la utilización de cifras concretas.
	2.3.3.4 Patrones para especificación de indicadores. Para la correcta generación de indicadores se deben tener en cuenta los siguientes patrones.
	2.3.3.5 Esquema de implantación. Para establecer indicadores de gestión a cualquier nivel, es vital tener claro qué es lo correcto y cómo hacerlo correctamente; al tener presente siempre esto, se estará en la senda de la efectividad y productividad. Para el caso de logística, solo se deben desarrollar indicadores para aquellas actividades o procesos relevantes para el objetivo logístico de la empresa; para lo anterior, se deben tener en cuenta los siguientes pasos:


	2.4 Marco Conceptual
	2.5 Marco Legal 

	3. Diseño Metodológico
	3.1 Tipo de Investigación
	3.2 Población y Muestra 
	3.2.1 Población. Se define como población, a “la totalidad del fenómeno a estudiar, en donde las unidades de la población poseen una característica común, la cual se estudia y da origen a los sujetos de la investigación” (Tamayo, 1993, p.92).
	3.2.2 Muestra. Por la imperiosa necesidad de analizar todas las referencias de la bodega de repuestos y todos los procesos de la gestión logística, se determinó que la muestra fuera la misma población ya determinada, es decir, las 3850 referencias de la bodega de repuestos y, los procesos de la gestión logística. 

	3.3 Instrumentos para la Recolección de la Información
	3.3.1 Información primaria. Esta información se tomó por medio de dos técnicas; por un lado se usó la entrevista, para la cual se utilizaron  como instrumentos dos guías de entrevista, una dirigida a la gerente general, la cual buscaba obtener el panorama que ella manejaba sobre la gestión logística de la empresa, y la disposición de la alta dirección de destinar recursos a la implementación del presente proyecto; esta se relaciona en el anexo 1. La otra, estaba dirigida al jefe de bodega, teniendo como objetivo, conocer los procesos logísticos y cómo se llevan a cabo; esta se relaciona en el anexo 2. La segunda técnica a utilizar fue una lista de chequeo, elaborada por el autor del presente proyecto y relacionada en el anexo 3, y que tuvo como referencia, recomendaciones de la resolución 2400 de 1979 y demás, con el objetivo de evaluar el estado de la bodega, mediante el cumplimiento o no, de dichas recomendaciones.
	3.3.2  Información secundaria. La información secundaria se obtuvo de distintas fuentes que aportaron al proyecto.

	3.4 Análisis de la Información

	4. Análisis e Interpretación de Resultados
	4.1 Diagnóstico del Sistema de Gestión Logística
	4.1.1 Diagnóstico del Conjunto de Referencias. En el momento que se realizó el diagnostico de las referencias, el número de referencias era de 3851, número que varía con el tiempo, debido al ingreso de nuevas referencias todos los meses, pero al ser esta variabilidad muy lenta en el tiempo, se puede proyectar este análisis, como un comportamiento constante en la gestión de compras. En la tabla 3, se muestra la cantidad de referencias con movimiento, que es de 2253, dando una participación de 74, 26 % en pesos y 58,50 % en cantidad; este último porcentaje evidencia que casi la mitad de las referencias no tienen movimiento.
	4.1.2 Planeación ABC de Inventarios. Los valores y porcentajes de la planeación de inventarios usando el método de Pareto se encuentran en la tabla 4, y su representación gráfica en la figura 29. Para el análisis de Pareto, se tomaron los 7 primeros meses de las ventas del 2015, debido a que el software TNS secciona cada año como una empresa distinta, y esto dificultaba la descarga de datos hacia un libro de Excel. Para cada referencia se multiplicó el número de unidades vendidas en este período por el valor unitario de la referencia, luego se generó el porcentaje de participación y finalmente, se ordenaron los porcentajes. 
	4.1.3 Diagnóstico de procesos logísticos. Los procesos que hacen parte de la gestión logística son, control de inventarios, compras, recepción, almacenamiento, despacho e indicadores de gestión logística. A continuación, se describe la situación actual de cada uno de estos procesos.
	4.1.3.1 Análisis y Control de Inventarios. El control de inventarios, está a cargo del departamento de auditoría y control interno, el cual se encarga de llevar a cabo el control sobre el inventario físico a través de auditorías diarias sobre una muestra determinada; esta auditoría recibe por parte de la empresa el nombre de selectiva y su objetivo es mantener el control sobre las posibles variaciones del inventario. Al ser una muestra que no se recoge de manera aleatoria, no se asegura que esté libre de sesgos; para este caso, es recomendable hacer un muestreo conglomerado, que asegure la participación de todos los grupos contables o secciones dentro de la bodega. Una dificultad del control de inventarios tradicional, es que mira solo el aspecto contable y físico, y no el comportamiento de la demanda y los requerimientos de inventario, por lo cual, no es suficiente por sí solo para realizar una eficiente gestión logística.
	4.1.3.2 Compras. El proceso de compras se lleva a cabo de forma empírica, ya que no se analiza de forma técnica el comportamiento de la demanda, y no se generan los pedidos bajo un modelo estandarizado, sino según consideraciones del personal de ventas de repuestos; esto ha ocasionado que se hayan hecho compras de repuestos que no se necesitaban, ni se mueven y que en algunos casos, se han comprado en cantidades considerables. Además, tal situación no permitía aumentar el nivel de servicio de forma productiva y rentable. Sin embargo, es importante reconocer que tanto la administración, como el personal de repuestos, es consciente de la necesidad de mejorar la gestión de compras, y han estado  más atentos a no cometer los mismos errores.
	4.1.3.3 Recepción. La recepción de los pedidos, se hacen por la misma área de atención al cliente, lo cual dificulta dicha tarea, especialmente cuando hay tráfico de clientes en el mostrador. En ocasiones se han observado cajas de mercancía no verificada o almacenada aun, haciendo que los pasillos de la bodega en donde se encuentran queden bloqueados y no se permita el cómodo acceso a las zonas aledañas.
	4.1.3.4 Almacenamiento. El proceso de almacenamiento, es realizado, teniendo como criterio, que los artículos de más alta rotación se ubican en la zona más cercana a la puerta que conduce a la zona de atención al cliente; si bien el personal de repuestos trata de agrupar ciertos artículos, no se observa un orden específico. En términos generales, la disposición de los artículos es desordenada, se observan referencias en zonas que están etiquetadas con referencias diferentes. 
	4.1.3.5 Despacho. La entrega de repuestos se hace hacia dos líneas de clientes; por un lado están los clientes que compran por mostrador; y por otro, el centro de servicio técnico, que solicita los repuestos requeridos para los mantenimientos de las motos. Los tres asesores de repuestos atienden conjuntamente, tanto a clientes de mostrador, como a servicio técnico, ambos en la misma zona; esto genera en ocasiones, retraso en las entregas a servicio técnico.
	4.1.3.6 Indicadores de Gestión Logística. Los indicadores de gestión logística, son la herramienta complementaria del control interno tradicional, ya que permite encontrar las fuentes de los resultados negativos o positivos. El proceso logístico no tiene un sistema de indicadores de gestión, por esta razón, no ha tomado acciones con anterioridad, para eliminar los síntomas diagnosticados. 

	4.1.4 Diagnóstico del estado de la bodega. Para diagnosticar el estado físico de la bodega de repuestos, se utilizó una lista de chequeo, relacionada en el anexo 3; en ella se tuvieron en cuenta aspectos de distribución de planta, señalización, layout, seguridad, orden y limpieza. Esta lista fue realizada con el objetivo de mostrar a la administración, las falencias que tiene la bodega en los aspectos mencionados y poder contar con un marco de acción para el proyecto.
	4.1.4.1 Distribución de Planta. En el tema de distribución de planta, la bodega de repuestos cuenta con dos niveles; en el primer nivel, está la bodega principal, que tiene todas las referencias para servicio al cliente, cuyo plano se relaciona en el anexo 6, y en el segundo nivel se encuentra la bodega mayorista, esta contiene las mercancías compradas al mayor, las cuales tienen un  trato de compra a escala, ejemplo de estas son las llantas y los aceites. Para las actividades de recepción y despacho, se cuenta con una sola área, ubicada en el área de atención al cliente, que se muestra en la figura 30; además, no se cuenta con una salida de emergencia, solo con una sola entrada a bodega, mostrada en la figura 31, que paralelamente hace las veces de salida.
	El piso es de cerámica blanca corrugada, como se muestra en la figura 31, siendo un piso limpio, uniforme, lavable, como aconseja el artículo 9 de la resolución 2400 de 1979, pero no tan resistente como lo recomienda la misma norma. En cuanto al ancho de los pasillos, resultan muy estrechos y en algunos casos, no cumple con la recomendación de la resolución 2400 de 1979.
	4.1.4.2 Señalización. La bodega de repuestos solo cuenta con la señalización de prohibición de objetos y acciones no pertinentes como muestra la figura 33, mas no cuenta con la de lubricantes y aceites; además, no existe la delimitación de pasillos, como se puede observar en la figura 32. Al ser el piso blanco, el contraste con el color amarillo para delimitación, sería poco resaltable.
	4.1.4.3 Layout. La disposición de los repuestos en la bodega, no cuenta con una distribución definida y seguida de forma constante; en la zona más cercana a la entrada, se encuentran las referencias de más alta rotación, pero en términos generales no se sigue el mismo criterio en toda la bodega, de hecho, esta clasificación hace más difícil el control sobre los inventarios de parte de auditoría interna; esto, porque hay una disgregación de los grupos en toda la bodega. El layout de la bodega que arrojó el diagnóstico, se relaciona en el anexo 15; para su interpretación, la bodega se distribuyó en cuatro pasillos: el número 1, que está a lo largo de la bodega y los otros tres, se encuentran perpendiculares a este. Además, se definió una numeración para los estantes y para los niveles del mismo; como se puede observar en el anexo, elementos de un mismo grupo contable, están en diferentes pasillos y estantes. 
	4.1.4.4 Seguridad. En temas de seguridad, la bodega no cuenta con salida de emergencia, ni con equipo contra incendio que permita salvaguardar el personal de trabajo, el inventario y las instalaciones de la bodega; si bien, cuenta con equipos manuales en otras áreas, como servicio técnico, no es suficiente para ejecutar una reacción a tiempo. Por su parte, el piso, al ser rugoso, evita que se presenten resbalones que puedan causar lesiones al personal de trabajo.
	4.1.4.5 Orden y limpieza. Se ha podido verificar en diferentes ocasiones, que la bodega de repuestos presenta situaciones de desorden como, cajas atravesadas en los pasillos, desechos de cajas y empaques mal dispuestos. Esta situación genera dificultades para ingresar a cierta área, disminuyendo la eficiencia de los procesos y, crea un ambiente laboral nocivo. Las figuras 35, 36 y 37, son algunos ejemplos del desorden en la bodega.


	4.2 Diseño de plan de Mejora del Sistema de Compras de la Bodega de Repuestos
	4.2.1 Propuesta de método de pronósticos. Para el método de pronósticos, se determinó proponer el método empírico para las referencias tipo A y, el método de promedio móvil simple para el tipo B. 
	4.2.1.1 Método Empírico para referencias tipo A. La razón por la cual se eligió el método empírico para el tipo A, es debido a que el modelo de inventarios escogido requiere la demanda anual, por lo tanto, se debe pronosticar a largo plazo, y teniendo en cuenta esta consideración, el método empírico permite reflejar una demanda estacional de los doce meses históricos hacia los doce meses a pronosticar. La aleatoriedad o tendencia que pueda existir en la demanda, se puede corregir de forma sencilla con un inventario de seguridad, ya que al ser referencias de alta rotación, se debe asegurar su disponibilidad.
	4.2.1.2 Método Promedio Móvil  Simple para Referencias tipo B. Las referencias  tipo B, si bien tienen movimiento, no se venden todos los meses, por lo tanto, se debe pronosticar para un solo período y de forma quincenal, y así asegurar la continuidad de la demanda en el pronóstico. Se tuvieron en cuenta cuatro métodos de series de tiempo, por ser útiles para el corto plazo; estos fueron, promedio móvil simple (MA), promedio móvil ponderado (WMA), suavización exponencial simple (SES) y suavización exponencial con tendencia (SEST).

	4.2.2 Propuesta Modelo de Pedido (Compras). Como con el método de pronóstico, para las referencias A y B, se definieron dos modelos de pedidos diferentes.
	4.2.2.1 Modelo EOQ para referencias tipo A. Al ser referencias, de alta rotación y demanda casi constante, teniendo tiempos de entrega generalmente fijos, se eligió el modelo de cantidad de pedido fija EOQ, para lo cual se precisan datos de entrada como, demanda anual y diaria, tiempo de entrega, costo del artículo, tasa de retención y costo de un pedido.
	4.2.2.2 Modelo P para referencias tipo B. Para estas referencias se eligió el modelo de período fijo, ya que aunque tienen rotación, no es continua, por tanto, el control sobre las mismas puede ser menor. Los datos requeridos para este modelo son, demanda del período, tiempo de reposición, demanda diaria, existencias  de reserva, y existencias actuales. Del reporte de parámetros de rotación exportado en Excel, se tomaron los datos de código, descripción y los 12 meses históricos de ventas,  y se consignaron en la planilla de modelo de pedido para referencias tipo B, relacionado en el anexo 8. A continuación, se definen los datos:


	4.3 Elaboración de plan de mejora del almacenamiento de la bodega de repuestos
	4.3.1 Redistribución de Layout de la bodega de repuestos. Como se explicó en el diagnóstico del estado de la bodega, la disposición de los repuestos en la bodega no obedece a un patrón específico, más que tener algunos repuestos de alta rotación cerca al área de despacho. Para lograr un mejor desempeño y armonía en la distribución, se propuso que la disposición de los repuestos se hiciera teniendo en cuenta la rotación, pero por grupos, de manera que los de más alta rotación estén más cerca de la entrada y, a medida que disminuya la rotación, se ubiquen más lejos de la entrada.
	4.3.1.1 Adecuación de espacio en bodega para redistribución. Después de la aprobación de la propuesta del Layout, se realizó un análisis del espacio físico de la bodega, para conocer su capacidad real, y cómo podría esta aumentarse, para lograr eliminar el uso de los espacios del suelo, debajo de las estanterías, y poder tener un colchón, de capacidad en los repuestos de alta rotación. 
	4.3.1.2 Redistribución de repuestos en la bodega. La redistribución de los repuestos, se llevó a cabo, agrupando los repuestos en sus respectivos grupos contables. Además, se tuvieron en cuenta los grupos de más alta rotación, para tenerlos más cerca del área de despacho, no obstante, no se hizo un cambio muy traumático, ya que este se realizó paralelo a la recepción, almacenamiento y venta de repuestos, que son actividades comunes dentro de la bodega. La nueva disposición de repuestos, se puede observar en el anexo 16.

	4.3.2 Señalización de la bodega de repuestos. La señalización en la bodega, se llevó a cabo, primeramente, numerando cada uno de los pasillos; luego los estantes, los niveles que son los entrepaños dentro de los estantes; y por último, las zonas, que son las secciones en las que se divide cada entrepaño. Esta numeración, al ingresarse al sistema, permite ubicar una referencia en la bodega, a través de un código que está compuesto en el siguiente orden: pasillo-estante-nivel-zona, por ejemplo 1-1-1-1, sería pasillo 1, estante 1, nivel 1, zona 1. En las figuras 65 a 68 se puede verificar la implementación de esta propuesta.

	4.4 Indicadores de Gestión Logística para la bodega de Repuestos
	4.4.1 Estudio de Indicadores de Gestión Logística. El primer paso dentro de la implementación de indicadores, fue identificar los  subprocesos, luego los factores claves para el éxito dentro de cada uno de estos, y su indicador correspondiente el cual genera un impacto en dicho subproceso. En la figura 69, se relaciona esta identificación.
	4.4.2 Propuesta de Indicadores de Gestión Logística. Como se muestra en la figura 69, se dividió el proceso logístico en cuatro  subprocesos, los cuales arrojaron 10 factores claves, proponiéndose un indicador para cada uno; estos  se caracterizan a continuación.
	4.4.2.1 Volumen de Compra. Como se muestra a continuación. 
	4.4.2.2  Entregas recibidas perfectas. Como se muestra a continuación.
	4.4.2.3  Rotación de Inventarios. Como se muestra a continuación.


	4.5 Implementación del Plan de Mejoramiento de la Gestión Logística de la Bodega de Repuestos
	4.5.1 Documentación de las  propuestas. Todas las propuestas se documentaron, realizando la caracterización del proceso logístico, y un manual de los procedimientos de los subprocesos correspondientes. Esta documentación, se relaciona en los anexos 13 y 14.
	4.5.2 Capacitación pre-implementación. Para esta actividad, se llevó a cabo una reunión con los asesores de repuestos, auditoría interna, administración y, el ponente del proyecto en cuestión. Se socializó la problemática encontrada en la etapa del diagnóstico, al igual que los objetivos a alcanzar, y los beneficios que estos traerán para la empresa y los propios empleados. El acta de la reunión de socialización se relaciona en el anexo 17.
	4.5.3 Implementación de las propuestas. Las propuestas fueron implementadas en el orden planteado en el cronograma de actividades, iniciando con la parametrización de referencias programada en el sistema y la creación del respectivo reporte de rotación; luego, se crearon las plantillas de los métodos de pronóstico y modelo de pedido en Excel, dándose cumplimiento al objetivo  de mejorar la gestión de compras. Como observación, en la parametrización se dilató el tiempo del proyecto, debido a la demora de parte del ingeniero de sistemas, encargado de ejecutar los desarrollos necesarios en el TNS.
	4.5.4 Resultado de la implementación. Como resultado de esta implementación, se obtuvo una mejora significativa en el orden de la bodega y en las acciones por parte de auditoría, lo que permitió un mejor desempeño de servicio al cliente y de la toma física selectiva del inventario. En cuanto a las compras, se espera evidenciar una mejora significativa en un mediano plazo, ya que esto solo se puede evaluar después de varios meses.
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