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  RESUMEN 

“Aplicación Del Mantenimiento Productivo Total y la mejora en el proceso de 

producción de pañales desechables de la línea PI-7 en la empresa Kimberly-Clark. 

Ate Vitarte-2015, es el título de la Investigación presentado, que tiene como 

objetivo general “Analizar si la aplicación del TPM mejorara el proceso de 

producción de pañales desechables de la línea PI-7 en la empresa Kimberly-Clark. 

Ate Vitarte-2015. El autor Lluís Cuatrecasas, menciona en su libro TPM en un 

entorno Lean Management, que la aplicación de esta metodología, alcanza y 

enfatiza aspectos como: la Eficiencia y Medición de los equipos, por su parte 

Fernando D’ Alessio en su libro Administración de la Operaciones Productivas, 

afirma también que para mejorar los procesos de producción, es necesario 

enfocarnos en factores que influyan en la productividad, eficacia y la confiabilidad. 

 La investigación, es de tipo cuantitativo, descriptivo y  explicativo ya que se 

centra en determinar las causas de los fenómenos en base al análisis y explica el 

porqué de los problemas, es de diseño Pre Experimental ya que se dará un 

pequeño estímulo a  la variable independiente (causa), para ver los efectos en la 

variable dependiente (efecto)  y su población y muestra está conformada por las 

35 secciones que conforman toda la línea PI-7. La técnica que se utilizó fue la 

observación de campo que se izó a cada una de las secciones de la máquina y el 

instrumento que sirvió para la recolección de datos fueron las hojas de registro así 

como las fichas de inspección. 

Los resultados de la investigación dio a conocer, que mediante la aplicación del 

mantenimiento productivo total se pudo mejorar los tiempos en cambios de 

equipo, Formato así como también se redujo el porcentaje de mantenimiento 

Correctivo y Emergencia, todo esto sumado a un mayor nivel de competencia de 

los operadores dio como resultado tener la máquina disponible mucho más 

tiempo. 

 Al final podemos concluir que La aplicación del TPM  mejora proceso de 

producción de pañales desechables de la línea PI-7 en la empresa Kimberly-

Clark. Ate Vitarte-2015. 

Palabras claves: Aplicación, Tiempos, mejora, Competencia. 
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ABSTRACT 

 
"Implementation of Total Productive Maintenance and improvement in processing 

time manufacturing disposable diapers IP-7 line in the Kimberly-Clark. Ate-2015, it 

is the title of the research that has the general objective "analyze whether the 

application of TPM time improve the manufacturing process of disposable diapers 

IP-7 line in the Kimberly-Clark. Ate-2015. The author Lluís Cuatrecasas, mentions 

in his book, that the application of TPM, reaches and emphasizes aspects such as 

Efficiency and measurement equipment, meanwhile Fernando D 'Alessio also said 

that to improve the process times, you need to focus on factors affecting 

productivity, efficiency and reliability. 

The research is type or explanatory scope as it focuses on determining the causes 

of the phenomena based on the analysis and explains why the problems is design 

Pre Experimental as will a small stimulus to the independent variable (cause) to 

see the effects on the dependent variable (effect) and its population and sample 

consists of 35 sections that make up the entire PI-7 line. The technique used was 

the observation field was raised to each of the sections of the machine and the 

instrument used for data collection were record sheets and observation guide as 

well as inspection sheets. 

The results of the investigation, made known to us that through the implementation 

of total productive maintenance could improve the times when equipment 

changes, format as well as the percentage of corrective and Emergency 

maintenance was reduced, all this added to a higher level competition from 

operators resulted having the machine available much longer than a month and 

this in turn 

Z is reflected in cost savings and increased profits for the company. At the end we 

can conclude that the application of TPM improves time manufacturing process of 

disposable diapers IP-7 line in the Kimberly-Clark. Ate-2016 

 

Keywords: Application, times, improvement, Competition 


