EC-5: SISTEMAS DE MANUFACTURA ESBELTA

NOMBRE DE LA ASIGNATURA:

SISTEMAS DE MANUFACTURA ESBELTA

OBJETIVO GENERAL Y PARTICULARES DE LA ASIGNATURA:

General:
Desarrollar un conocimiento integral sobre el origen, la necesidad y el impacto de la manufactura esbelta en la
optimizacidn de procesos, la reduccion de desperdicios y la mejora de la competitividad operativa, asi como las
estrategias para su implementacion.
Particulares:
1.1. Explorar el origen, evolucion y principios fundamentales de la Manufactura esbelta, desde el Sistema de
Produccidn Toyota hasta su adaptacion a diversas industrias.
1.2. Identificar y evaluarlas areas dentro de los procesos industriales donde la manufactura esbelta puede ser
aplicada para mejorar la eficiencia, reducir el desperdicio y aumentar la competitividad.
1.3. Conocery aplicar las herramientas y métodos fundamentales de la manufactura esbelta, como Kaizen,
5S. Kanban, Poka-yoke, y Value Stream Mapping, para la optimizacion de procesos productivos.
1.4. Desarrollar habilidades para la creacion de estrategias de implementaciéon de manufactura esbelta,
adaptadas a las necesidades y caracteristicas de distintos entornos industriales.

Duracién del ciclo: 24 Horas totales con Horas totales Instalaciones: AULA,
SESIONES DE 2.5 HORAS | docente: 60 HORAS independientes: 30 HORAS EQUIPO AUDIOVISUAL
CICLO, AREA O MODULO: ESPECIALIZADO CREDITOS: 5 CLAVE: EC-5

TEMAS Y SUBTEMAS:

2. Introduccién a la Manufactura esbelta (Lean Manufacturing)
2.1. Que es la manufactura esbelta (lean manufacturing)
2.2. Habilitadores de la implementacion de LM
2.3. Barreras para la implementacién de la LM
2.4. Aplicaciones de la LM
2.5. Beneficios
3. Herramientas para la Manufactura Esbelta
3.1. CEL (Cellular Layouts)
3.2. PUS (Pull system)
3.3. SLP (Small-Lot Production)
3.4. SMED (Quick Setups)
3.5. UPL (Uniform Production Level)
3.6. QC (Quality Control)
3.7. TPM (Total Productive Maintenance)
3.8. SUN (Supplier Networks)
3.9. FLR (Flexible Resources)
3.10. INMI (Inventory Minimization)
4. Estrategias para la Manufactura Esbelta
4.1. ECalculo del Takt
4.2. Estudio basico del tiempo
4.3. Estudio del balance
4.4, Diagrama spaghetti
4.5. Mapeo de Flujo de valor
5. éComo implementar la Manufactura Esbelta?
5.1. Descripciéon general
5.2. Pregunta clave
5.3. Evaluacién del cambio cultural
5.4. Evaluacion del estado actual
5.5. Evaluacion educativa
5.6. Documentacién del estado actual
5.7. Redisefio para reducir desperdicios
5.8. Determinacion de metas
5.9. Implementar de actividades Kaizen
5.10. Elevacion del estado recién formado




5.11. Metal esbeltas

Temas Opcionales

6.

Modelo de Distribucién y Mantenimiento

6.1. Variables y validaciéon

6.2. Andlisis descriptivo

6.3. Hipdtesis

6.4. Evaluacién de la ecuacion estructural del modelo
6.5. Conclusiones e implicaciones s industriales
Modelo Pull system y Control de Calidad (PUS y QC)
7.1. Variables y validacion

7.2. Andlisis descriptivo

7.3. Hipdtesis

7.4. Evaluacion de la ecuacidn estructural del modelo
7.5. Conclusiones e implicaciones industriales

7.6. Modelo Red de proveedores y minimizacion de inventario (SUN y INMI)
7.7. Variables y validacion

7.8. Anadlisis descriptivo

7.9. Hipotesis

7.10. Evaluacidn de la ecuacion estructural del modelo
7.11. Conclusiones e implicaciones industriales
Modelo Integrativo

8.1. Variablesy validacion

8.2. Anadlisis descriptivo

8.3. Hipdtesis

8.4. Evaluacidn de la ecuacion estructural del modelo
8.5. Conclusiones e implicaciones industriales

RESULTADOS DEL APRENDIZAJE:

1.

El participante contara con el conocimiento y herramientas para evaluar la produccion de un producto y
proponer analisis que permitan mejorar el sistema de manufactura empleado hacia un sistema esbelto.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE BAJO CONDUCCION DEL DOCENTE:

1.
2.
3.
4.

Exposicién oral
Presentacién audiovisual
Simulaciones en clase
Practicas de simulacion.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE INDEPENDIENTE:

1.
2.
3.

Estudio independiente
Desarrollo de practicas.
Trabajos y tareas fuera de clase.

MEDIOS Y CRITERIOS DE EVALUACION:

La calificacidn final se obtendra de forma ponderada de la siguiente manera:
30% Examenes parciales.

30% Examen Final

10% Tareas

30% Reportes de Practicas.

Escala de evaluacién 0 a 10.

Minimo aprobatorio 8.

RECURSOS Y MATERIALES

Una computadora personal por alumno, presentaciones y cuestionarios preparados por el docente.
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REQUISITOS ACADEMICOS DEL PERSONAL DOCENTE

Se requiere de profesores con estudios de posgrado y experiencia en campo, investigadores dentro del area de afin,
interesados en la transmisidn de sus experiencias.




