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Il. PROPOSITO GENERAL DEL CURSO.

Se propone este curso optativo en la etapa disciplinaria con el objetivo de proporcionar al alumno diversas técnicas de
optimizacion de condiciones de trabajo para aumentar la productividad. La forma de manufactura de productos y el
manejo del lenguaje utilizado en ingenieria abre el panorama del disefiador industrial y le permite una mejor

comunicacion.

Ill. COMPETENCIA DEL CURSO.

Identificar los diferentes métodos utilizados en la industria para la optimizacion de recursos materiales, formulacion de
procedimientos que permitan una mejor administracion, con el fin de aportar ideas a equipos relacionados de diferentes
disciplinas en la mejora de procesos en el disefio de productos o servicios, mejora de métodos ya existentes aplicando

estas técnicas que son usadas en industrias de alto desempefio con grandes niveles de eficiencia.

IV. EVIDENCIA DE DESEMPENO.

Reconocer los métodos que permiten mejorar los procesos productivos utilizando técnicas de mejora continua, desde el
punto de vista del Disefiador industrial, coordindndose con equipos multidisciplinarios, para este fin, en la concepcion, y

andlisis de nuevos procesos o nuevos productos y/o servicios y en la mejora de los ya existentes.
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V. DESARROLLO POR UNIDADES

ENCUADRE. Duracion. 1 hr.

Presentacion del programa de la asignatura y el calendario de actividades, explicando contenidos tematicos generales de

cada unidad, condiciones de entrega y evaluacion de trabajos asi como la forma de acreditacion.

Unidad I. ) Duracion. 15 hrs.
REINGENIERIA

Competencia:

Conocer y manejar las técnicas usadas actualmente en la industria con el fin de aplicar estos conceptos en disefios

creados por los alumnos.

Contenido:
e (Qué esreingenieria?
e Antecedentes historicos.
e Reingenieria de producto.
e Reingenieria de Reproceso.
e Ventajas y desventajas de la reingenieria.

e Caso practico
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Unidad II. Duracién: 16 hrs.
METODO DE LAS5 S

Competencia:
Conocer la técnica de gestion utilizada en la industria para la mejora de procesos productivos, eliminacion de

desperdicios y mejora del entorno laboral.

Contenido:
e Antecedentes histéricos.
e ¢;Quesonlas5S?
e Manual de implementacion para 5s.

e Aplicaciéon del sentido comun para la mejora de las condiciones de trabajo (caso Practico).

Unidad IlI. Duracién: 16 hrs.
MANUFACTURA ESBELTA

Competencia:

Visualizar desde el punto de vista de los recursos con los que se cuentan para el disefio de productos y/o procesos

reconociendo las terminologias usadas en la industria para aportar ideas que puedan ser (tiles en la generacién de

mejoras.
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Contenido:

¢,Qué es manufactura esbelta?

Objetivos de la manufactura esbelta.

Beneficios.

Principies del pensamiento esbelto.

Herramientas de la manufactura esbelta.

Justo a tiempo.

Kanban.

Mantenimiento productivo total (TPM).
Mantenimiento autbnomo.
Mantenimiento progresivo planificado.
Educacion y formacion.

Mantenimiento temprano.

Mantenimiento de Calidad.

Mantenimiento en areas administrativas.
Gestion de seguridad y medio ambiente.
Produccién nivelada (Heijunka).

Verificacion del proceso (Jidoka).

Dispositivos para prevenir errores (Poka Yoke).
Mejora continua (Kaizen).

Caso Practico.




Pagina 6 de 7

VI. METODOLOGIA DE TRABAJO.

e EIl profesor realizara una explicacién del tema, utilizando diferentes medios, el grupo posteriormente realizar4 una
practica de discusion, ejercicio, o desarrollo de proyecto donde se integren los conocimientos adquiridos en el curso.

¢ Ciertos trabajos de aplicacién o de interpretacion de conceptos se realizaran como trabajos para entregar en clase.

VIl. CRITERIOS DE EVALUACION.

Requisitos a cumplir por el estudiante, congruentes con las evidencias de desempeiio y las competencias.

e Criterios de acreditacion:
- Asistencia minima 80%
- Calificacion minima aprobatoria 60.

e Criterios de calificacion y valor porcentual de las actividades realizadas.

- Las entregas de esta asignatura tendran un valor del 60% de la calificacion final siendo dos los trabajos a
realizar, el primero en el desarrollo de un caso préactico aplicado a una empresa en donde tendra que hacer una
investigacion de campo y aplicar lo aprendido en clase. Podré estar aplicado a la ultima entrega del proyecto de
disefio segun el semestre que el alumno este cursando.

- La participacion, trabajos y presentaciones tendran un valor del 40% de la calificacién final.

o Criterios de evaluacion cualitativos.
- Participacion en clase.
- Entrega puntual de las tareas y trabajos.
- Presentacion de los trabajos con las estructuras propuestas para cada uno y con aportaciones propias.
- Presentaciones audiovisuales y fisicas, claras, visualmente atractivas y con aportaciones propias.
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