1.- DATOS DE ASIGNATURA

Nombre de la asignatura | Manufactura Esbelta

Carrera | Ingenieria Industrial

Clave de la asignatura | M|AJ-1303

Horas teoria- horas practica- créditos 4-2-6

2.- PRESENTACION

CARACTERIZACION DE LA ASIGNATURA.

Esta asignatura le permite al estudiante, disenar, implementa, administrar y
mejorar sistemas infegrados de abastecimiento, produccidén y distribucion
de organizaciones productoras de bienes y servicios mediante la
ufilizacion de herramientas de manufactura esbelta de una forma
sustentable.

INTENCION DIDACTICA.
La primera unidad se plantea la filosofia, pensamiento y principios de la
manufactura esbelta.

En la segunda unidad se da a conocer su aplicacion y beneficios de las
herramientas bdsicas de la manufactura esbelta, en la manufactura

La tercera unidad muestra los beneficios e implementacion del TPM en la
industria como una herramienta que mejora la productividad.

En la cuarta unidad, se conocerdn las caracteristicas y aplicacion del
sistema Poka-Yoke en la industria.

En la quinta unidad, se visualizara la importancia y beneficios del cambio
rdpidos de herramientas (SMED), en la producciéon, asi como los pasos
para su implementacion, en conjunto con Kaizen.

En la sexta unidad, se visualizara del plan maestro de produccion vy la
relacion con el JIT, y Kanban.




3. COMPETENCIAS A DESARROLLAR

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

e Conocer las distintas
técnicas de optimizacion
de procesos que forman
la manufactura esbeltaq,
Utiles para implementar
una filosofia de mejora
continua que le permita
a las companias reducir
suUs costos.

e Aplicar las mejoras en los
procesos y eliminar los

desperdicios para
aumentar la
productividad de las
organizaciones y la
satisfaccion de los
clientes.

COMPETENCIAS GENERICAS

COMPETENCIAS INSTRUMENTALES

e Capacidad de andlisis vy
sintesis

e Conocimientos
de la carrera

e Comunicacion oral y escrita

e habilidades de gestion de
informacion (habilidad para
buscar y analizar
informacién proveniente de
fuentes diversas)

avanzados

COMPETENCIAS INTERPERSONALES
e Trabajo en equipo
e Habilidad para frabajar en
un ambiente laboral
e Compromiso ético

COMPETENCIAS SISTEMICAS
e Capacidad de aplicar los
conocimientos en la
practica
e Habilidades de investigacion
e Capacidad de aprender

4.- HISTORIA DEL PROGRAMA

Lugar y fecha de
elaboracion o revision

Participantes

Observaciones

Definicion de

especialidad

Direccion de Institutos | Instituto  Tecnoldgico
Tecnoldgicos Superior de Cajeme,
Descentralizados Instituto  Tecnoldgico
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Manufactura Avanzada
de la carrera de
Ingenieria Industrial.




Instituto  Tecnoldgico
Superior de Teziutldn,
Tecnoldgico de
Estudios Superiores de

Coacalco.

de
en

Desarrollo
Programas
Competencias
Profesionales por los
Institutos tecnoldgicos
del 15 de Agosto al 17
de Agosto del 2012.
Direccion de Institutos
Tecnoldgicos
Descenftralizados.

Instituto  Tecnoldgico
Superior del Occidente
del Estado de Hidalgo,
Instituto  Tecnoldgico
Superior de Teziutldn,
Tecnoldgico de
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Reunidn Nacional de
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programas en
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especialidad de

Manufactura avanzada
de la Carrera de
Ingenieria Industrial.

5.- OBJETIVO GENERAL DEL CURSO

Obtener las

competencias

necesarias

para disenar,

implementar,

administrar y mejorar sistemas integrados de abastecimiento, produccion y
distribucion de organizaciones productoras de bienes y servicios de forma

sustentable.

6.- COMPETENCIAS PREVIAS

e Conocimientos generales para elaborar, diagramas de flujo, lay-out,

balanceo de lineas, tiempos y movimientos,

e Métodos de fabricacion

e Principios bdsicos de tecnologias blandas.
e Conftrol de produccion y de operaciones.
e Control estadistico de calidad.

e Sistemas de produccion.

e Logistica.




7.- TEMARIO

UNIDAD TEMAS SUBTEMAS
1 Manufactura esbelta | 1.1 Que es la manufactura esbelta
1.2 Objetivos
1.3 Beneficios
1.4 Pensamiento esbelto
1.5 Principios del pensamiento esbelto
Herramientas bdsicas
2 de la manufactura 2.1 97s y sus beneficios
esbelfa 2.2 Células de manufactura
2.3 Tipos de desperdicios
Mantenimiento
Productivo Total (TPM)
3 3.1 Objetivos estratégico, operativos y
organizativos del TPM
3.2 Caracteristicas y Beneficios
3.3 Pilares del TPM
3.4 Pasos de implementacion del TPM
Dispositivos para 3.5 Cdlculos de Productividad fotal efectiva
prevenir errores (poka | (PTEE)
yoke).
4 4.1 Verificacion del proceso
4.2 Caracteristicas principales de un buen
sistema poka yoke
4.3 Funciones reguladoras
4.4 Clasificaciéon de los métodos poka yoke
4.5 Medidores utilizados en el sistema
4.6 Tipos de poka yoke
Cambio Rapido de 4.7 Indicador visual de ayuda (Andon)
Herramienta ( SMED ) —
Mejora Continua ( 5.1 Objetivos de SMED
5 Kaizen ) 5.2 Fases de SMED
5.3 Comparacioén innovacion - Kaizen
5.4 Mandamientos Kaizen
5.5 Realizacién de un evento Kaizen
Plan Maestro de
Produccion (Justin
time ) y Sistema de 6.1 Justo a tiempo
6 Informacion 6.2 Sistema de jalar
(Kanban) 6.3 Funciones de Kanban
6.4 Kanban (Sistema de Informacién)
6.5 Tipos Kanban
6.6 Fases de implementacion
6.7 Reglas




8.- SUGERENCIAS DIDACTICAS

El profesor debe conocer la disciplina que esta bajo su responsabilidad,
conocer su origen y desarrollo histérico. Fomentar la ética Profesional en su
ramo, fomentar la capacidad de trabajo en equipo, orientar el tfrabajo del
estudiante y potenciar la autonomia.

Propiciar la bUsqueda de informacidon de los tfemas del curso.

e Exposicion de los temas que propicie llegar a una conclusion en
equipo.

e Redlizar ejemplos practicos de los tfemas.
e Mediante ejempilos realizar cdlculos de productividad efectiva.
e Promover darle solucion a los gjercicios en forma grupal.

e Visitas Industriales.

Desarrollo de proyectos de investigacion y/o aplicacion.
9.- SUGERENCIAS DE EVALUACION

Debe realizarse una evaluaciéon diagnostica al inicio del semestre, durante
el curso debe llevarse una relacidn formativa que permita
refroalimentar el proceso de aprendizaje y establecer las estrategias
para el logro de los objetivos establecidos.

Se sugiere como herramienta de evolucion el portafolio de evidencias y
como instrumento lista de cotejo rubrica.

Desarrollo individual y grupal de los temas expuestos.

Evaluaciéon de los ejemplos realizados.

Evaluacion de proyectos de investigacion.

Reportes de visitas industriales.



10.- UNIDADES DE APRENDIZAJE

UNIDAD I: Manufactura esbelta.

Competencia
desarrollar

especifica a

Actividades de Aprendizgje.

Conocer los objetivos y beneficios
de la manufactura esbelta.

Investigacion documental de la
filosofia, principio y beneficios de la
manufactura esbelta.

Realizar mapas Mentales

Exposicion de temas investigados

Mesas redondas.

UNIDAD II: Herramientas bdsicas de la

manufactura esbelta

Competencia especifica a
desarrollar.

Actividades de Aprendizgje.

Conocer los objetivos y beneficios
de las herramientas bdsicas de la
manufactura esbelta y sU
aplicacion en la industria.

Aplicacion de las 9's en un estudio

de caso.

Realizar investigacion de campo en
industrias aledanas.

Exposicion de temas investigados.

Mesas redondas.

UNIDAD lll: Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Competencia a

desarrollar.

especifica

Actividades de Aprendizgje.

Conocerd los beneficios obtenidos
al implementar TPM, asi como los
pasos de implementacion.

Realizar investigacion de campo en
industrias aledanas.

Exposicion de temas investigados.
Mesas redondas.
Mapa conceptual.

Dindmica grupal.




UNIDAD |V: Dispositivos para prevenir errores (poka -yoke).

Competencia especifica a | Actividades de Aprendizaje
desarrollar
Conocerd los beneficios vy la | Readlizar investigacidon de campo en

aplicacion de dispositivos
yoke.

poka-

industrias aledanas.

Exposicion de temas investigados.
Mesas redondas.

Mapa conceptual.

Dindmica grupal.

Diseno de dispositivos poka-yoke.
Medicion de beneficios.

Andlisis de tablas comparativas.

UNIDAD V: Cambio Rapido de Herramienta (SMED ) — Mejora Continua

(Kaizen )

Competencia
desarrollar.

especifica a

Actividades de Aprendizagje.

Conocerd los beneficios y fases del
SMED.
Conocer y aplicar de un evento
kaizen.

Realizar investigacion de campo en
industrias  aledanas que utilicen
SMED.

Exposicion de temas investigados.
Mesas redondas.

Mapa conceptual.

Dindmica grupal.

Realizacion de evento kaizen.

Analizar beneficios kaizen.




UNIDAD VI: Plan Maestro de Produccion (Just in time ) y Sistema de

Informacién (Kanban).

Competencia especifica a | Actividades de Aprendizaje.
desarrollar.

Conocerd los beneficios de la | Readlizar investigacidon de campo en
filosofia JIT. industrias aledanas que utilicen JIT.

Conocer las aplicaciones los fipos
de kanban.

Conocer las fases
implementacién de Kanban.

de

Exposicion de temas investigados.
Mesas redondas.

Mapa conceptual.

Dindmica grupal.
Implementacion de kanban.

Analizar beneficios kanban.

10.- FUENTES DE INFORMACION
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Norma.
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Administracion de Operaciones, 8% edicion,
Pearson education, México, 2008



11.- PRACTICAS

Analizar el caso prdctico del sistema de produccion Toyota y las
herramientas de manufactura esbelta utilizadas.

Disenard y fabricard dispositivos Poka-Yoke y Andon mediante los
cuales comprenderd la importancia de su aplicacion en un proceso
productivo.

En grupos de frabagjo de alto rendimiento, se disenardn e
implementardn senales kanban en un proceso de ensamble.

El alumno utilizard la linea de ensamble que diseno para practicas
anteriores con la finalidad de balancearlas aplicando los principios
Takt Time para resaltar la importancia de nivelar la produccion vy
satisfacer la demanda requerida.

Aplicara los conceptos bdsicos del sistema SMED en una linea de
produccion la cual serd disenada por equipos de trabajo para
comprender la importancia de los tiempos de cambio de
herramental.



