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RESUMEN 

 

 

La gestión del abastecimiento para mejorar el control de inventario de repuestos 

importados en la empresa Equaval E.I.R.L, La Victoria – 2016 

 

La presente investigación se basó en la gestión del abastecimiento para mejorar el 

control de inventario de repuestos importados en la empresa Equaval E.I.R.L 

 

El problema enmarco específicamente en el mal control de abastecimiento de los 

repuestos, el cual es necesario para tres tipos de procesos, reprocesamiento, 

garantía y servicio. 

 

Con la finalidad para solucionar el problema del stock se revisó el procedimiento el 

cual se estaba utilizando para el abastecimiento y se aplicó la gestión de 

abastecimiento adecuado, adicional se mejoró el espacio con orden para tener un 

almacén mejor ordenado. 

 

El proyecto estuvo enmarcado en el diseño de tipo de investigación cuasi 

experimental. Se emplearon una serie de técnicas e instrumentos para recolectar 

datos, observaciones y documentos. 

 

De esta manera se concluye que la gestión de abastecimiento genera un efecto 

positivo en cuanto al control de inventario, logrando en este proyecto una mejora 

del 30%, logrando con esto ahorrar y tener una mejor atención para venta y post 

venta, el cual se detalla en el punto 3.1 del tercer capítulo.  
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ABSTRACT 

 

 

Supply management to improve inventory control of imported parts in the company 

Equaval E.I.R.L, La Victoria - 2016 

 

This research was based on supply management to improve inventory control of 

imported parts in the company Equaval E.I.R.L 

 

The problem I frame specifically in poor control of supply of spare parts, which is 

necessary for three types of processes, reprocessing, warranty and service. 

 

In order to solve the problem of stock the procedure which was being used to supply 

management and adequate supply was applied was revised.  

Additional space was improved with order to have a better tidy store. 

 

The project was framed in the design type of quasi-experimental research. series of 

techniques and instruments to collect data, observations and documents were used. 

 

In this way it is concluded that the supply management generates a positive effect 

on the inventory control, achieving in this project an improvement of 30%, achieving 

with this to save and have a better attention for sale and post sale, which is detailed 

In point 3.1 of the third chapter. 
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I. INTROUCCION 

 

1.1 Realidad Problemática 

 

Este trabajo presenta como se mejora el control de inventarios a través de la 

gestión de abastecimiento. 

 

La empresa EQUAVAL E.I.R.L., dedicada a la importación y distribución de 

maquinarias y balanzas los cuales son importadas vía marítima desde China, 

estas maquinarias ingresan primeramente al almacén de productos importados 

de la empresa en mención, antes de ser puesto a la venta,  son inspeccionados 

tanto visualmente, su aspecto físico de la máquina, pruebas preliminares de 

encendido, operatividad y desempeño al vacío sin carga. Procediendo a anotar 

y separar los que manifiestan anomalías en su desempeño, del cual un 1.5 % 

presenta fallas de fábrica, de motor o por golpes en el trasporte o mala 

manipulación de las máquinas. Una vez descartado las maquinarias con 

deficiencia, son colocados y entregados a los clientes, en caso de manifestar 

fallas mecánicas, al cliente se le otorga 1 año de garantía como máximo, en 

caso de presentar problemas de operatividad, se reconoce la garantía siempre 

y cuando la falla sea de fábrica.  

 

Por lo descrito nace la necesidad de mantener la fidelidad del cliente con la 

empresa EQUAVAL EIRL, por tanto, nos vemos en la obligación de mantener 

en stock e importar continuamente repuestos y piezas de recambio de mayor 

rotación. Es así que nuestra empresa marca la diferencia respecto a la 

competencia, puesto que el cliente, siempre se mantiene fiel a la marca y 

empresa. 

 

De lo descrito se aprecia, que en la actualidad no hay una gestión adecuada 

para la importación de repuestos, es decir no cuenta la empresa con un sistema 

de gestión de reposición predictivo para los stocks de repuestos, solo se 

procede toda vez que existe la necesidad de momento en hacer el pedido de 
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importación, y en otros casos los repuestos en almacén están estacionados en 

volúmenes mayores respecto a la frecuencia de los requerimiento de los 

repuestos. Así mismo es importante recalcar que toda gestión de importación, 

desde que se formula el pedido en oficina, hasta que se tramite y proceda a 

importar y desaduanar toma hasta un promedio de hasta 30 días, por lo que la 

magnitud de clientes y pedidos se hace indispensable mantener stocks mínimos 

de seguridad en almacén.  

 

Otra problemática que se presenta son aquella maquinarias que logran 

venderse por presentar falta de repuestos generan gasto de almacenaje y 

liquidez estacionada, aparte las garantías que no se puedan cubrir genera 

incomodidad al cliente, por ello se tiene que mandar a comprar o fabricar en el 

mercado nacional de urgencia, conllevando  que nuestros costos de producción 

incremente y merme la utilidad. 

 

Analizando estos problemas en la empresa, se busca mejorar su gestión de 

abastecimiento para poder controlar el inventario de repuestos, con la finalidad 

de no tener en el almacén mercadería estancada por falta de un repuesto y 

sobre stock de repuesto sin uso y deteriorándose por el tiempo, controlando 

nuestro inventario es que la empresa podrá dar un mejor servicio de pos venta 

y sin maquinas estancadas. 

 

Para identificar las causas que originan la falta de orden y buena distribución 

en el almacén de repuestos se elaboró el diagrama Ishikawa que se muestra a 

continuación en la fig. 01 y diagrama de Pareto para identificas cuales son las 

causas más importantes en la fig. 02. 

 

 

 

 

 

 


