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RESUMEN

El proceso de mejora continua se enfoca principalmente en la estabilizacion de
procesos, con la existencia de la posibilidad de mejora.

Por otro lado, la disponibilidad de equipos se puede definir como la capacidad
que tiene un equipo 0 maquina para realizar una funcién requerida, durante un tiempo
determinado.

La investigacion se da en una empresa del rubro minero, donde se ha observado
que el proceso de mantenimiento suele exceder en tiempo, lo que afecta directamente a
la disponibilidad de las palas eléctricas que realizan operaciones de carguio y en los que
puede aplicarse las herramientas de mejora continua.

La presente investigacion posee como objetivo principal aplicar herramientas de
mejora continua en palas eléctricas Bucyrus 495HR para alcanzar la optimizacion de la
disponibilidad de estos equipos.

La investigacion es de tipo exploratoria, pues se desea conocer el contexto del
objeto de estudio y de monitoria, porque se realizardn mediciones relacionadas con la
disponibilidad; ademas, la investigacion se realizd bajo un disefio no-experimental.
Teniendo como muestra al total de la poblacién de palas eléctricas, que son tres unidades.

Finalmente se tuvo como conclusiones que la disponibilidad aumenta gracias a
la aplicacion de las herramientas de mejora continua, a través de la reduccion de tiempos,
ademas que producto de esta reduccidn, se tiene ahorros en los costos de mantenimiento
de hasta 4.06 millones de soles, lo que resulta beneficioso para la empresa minera. Por
otro lado, se recomienda a la empresa minera ampliar la aplicacion del estudio a otras
flotas que posee, el correcto suministro de componentes para la realizacién del
mantenimiento preventivo programado y la motivacion a colaboradores para reforzar el

cumplimiento de sus funciones a cabalidad.

Palabras Clave: Mejora continua, Mantenimiento preventivo, palas, disponibilidad.



ABSTRACT

The process of continuous improvement focuses mainly on the stabilization of
processes, with the existence of the possibility of improvement.

On the other hand, the availability of equipment, can be defined as the ability of
a team or machine to perform a required function, during a certain time.

The investigation is carried out in a mining company, where it has been observed
that the maintenance process tends to exceed in time, which directly affects the
availability of electric shovels that carry out loading operations and in which the tools of
continuous improvement.

The main objective of this study is the application of continuous improvement
tools on Bucyrus 495HR electric shovels to achieve the optimization of the availability
of this equipment.

The research is of exploratory type, because it is desired to know the context of
the object of study and monitoring, because measurements related to availability will be
made; In addition, the research was conducted under a non-experimental design. Taking
as a sample the total population of electric shovels, which are three units.

Finally, it was concluded that availability increases thanks to the application of
continuous improvement tools, through the reduction of times, and as a result of this
reduction, there are savings in maintenance costs of up to 4.06 million soles, which is
beneficial for the mining company. On the other hand, it is recommended that the mining
company extend the application of the study to other fleets it owns, the correct supply of
components for carrying out scheduled preventive maintenance, and the motivation of

collaborators to reinforce the fulfillment of their duties fully.

Keywords: Continuous improvement, Preventive maintenance, shovels, availability.
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