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II. PROFOSTTO GE,NNRAL I}EL CUR$O

EB h askl&turs de Tdpi.oc Sclectot de lDgeaied! Irduttri.l, el:l{m!o ,dqlirlni lo! conocisietlto! ia6ricor y prlcdeos de I. filorotrr ds
m.lufrcturl erbdat plrr h tedlcel6n de dorperdieio!, y da cs,! for'' mejoraf el tlujo dr lroc€rot de m&[.f!ctutr o lerviclorl,
col!1pkDe{t.trdo de esar B.lera iu fom.ci6! c! b! liloloflis de eojor. de cL!3 mqndid.

tltr tsigr.*trlrl' d! etrln Tcrmioal e! qlciond, Frovoe le!'rsmisra.e er.lcialrr prrr al Ingeniso lndurtdol r des.itrpeilllc en el {r€s dt
mllrfr.irn o lewiilior, yq qlre la fl3sofir de Mllufactlra Esbelf. 03 .mplir[rsnte .ecolocida por snr beoeftcior e nlvol uunditl

TII. COMPETENCIA {$} NEL CUR$O

IrylcBantat berr.mien&5 de L lilolofh de rradd..tur{ ilbdll, b${ndo!e er sus lb.lmiana'' tc6rico.prtctico, corl lr trnrlldrd d3
mejorrr L eaaneci6! d€ lo! lngal.tf d€ tr.brjo sl eli8lnlr cl d€sperdicio y peridfir d n[jo do lo! lrod$lor o $rvicio3 co! unr rcaftud
cmprurde4ort y prolctiv. b.cfu h roluci6! d. probles.r.
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Iv. TTVU}trNCTA {$) DE DESEMPEfrIO N

Implementflr solucionss d€ la tilosofia d* manuf*ctura esb*lta en un prcyccfo de aplicacidn obteniendo resultador poritivo*.

V. DA$ARROLLO FON UNINAI}ES
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Anallrer e i.tfltulmr cl dspcrdicio a procero.r de qrslrirclurr o rcrvicio rriilt&do lo! li!3s[iento! da t[annftctur. elbdta par| h
obtenc6! d! :rlrlt€i d. meior& con !!r .atihrd pro&{lvr y cre{tiya olr cl anilLrir & problenar.

La tvidencia rle descmptfro ser{ la participaci$n en dindmic*s y el desarr*llo drl proy*cto dcl curso,

CONTENII}O D1JRACION
IJNINAI} I. FIIO$OTiA DA MANUFACTTTRA ESSELTA 16 HrS

L I Origenns de Manufucttra lisbelta
1.2 Definici6n de Manufhctura llsbelta
1"3 Objetivos ds Manufbctura llsbelta
1.4 l"as 3 lbrnras de de*perdieio
1.5 l"ns 7 desperdicios
1.6 Los 5 principios de Manufactura Esbelta
1,7 Sistenras empujar y jal*u
1.8 Mapa de flujo de valor
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COM?NTENCIA II

Lo8:'.r [€jo.Nr etr prrcerot d. mt!u{.d!tl o rervicio hpkd.aL.do coLefun€r robre MtrdrctFr. Elbeltr para cllnlnar d.lpcrdidot
y mejorrr el flujo de lor proc€io,t, co! rla .ctitud prorct]va y !r.:tivr.

L. 6vid.l3il da de5e[r;l.to s.r, el des.rrollo dcl pmycatro del r1l'!o.

CONTNNTDO DURACION
UNIDAD II. HIRRAIvIIENTAS UTILIZADAS nN FIANUFACTTIRA ESAILTA td Hrs

!.1 s',li
2.2 Fabricn Visunl
3.3 'I'rabajo standard
2.4 Foka * Yoke
2.5.lidoka
2.6 Kanban
2.7 SMfiI)
3.8 TFN,I
2.9 Celdas de Manufactwa
2.10 Heijunka
2.11Kaieen
2.12 Kaikaku
2.13 Otrns que el instructor consitlere c$nveniente

V. I}f,$AAJLOLLO POR UNI}AI}E$
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VI. ESTRUCTI.JRA DA, LA$ PRACTICA$

No. de
Pr$ctica

Competencia{s} Oescripci6n Metarial da
Apoyo

Duraci6n

1

Inroducci
6n

2 Fonnas
ylos7
desperdici
os

3Los5
principios

4 Empuiar
y jalar

6 Mapa
flujc de
valor

7
Hemamien
tirs

Idenlilicar los asp*cto$ intr*ductarios de la
filos*iia de manufuctura esbelta a traves de
dinfunicas participativas paro iniciarse en la
asigratura con uil& actitud de inrerds hacia el
aprendizaie del tema.

Identificar los desperdicios en procesos de
manufactura c) servicios utilizanda las
lineamieutris de manufactura esbelta para ds{inir
dreas de mejora cclll una actitud emprendedora y
analftica.

ldentificar los 5 principios de rnanufbctua
esbelta a travds de dinAmicas participativas para
conocer el ciclo dr desarrollo de manufactura
estrelta ccln url& actilud parricipativa.

Difbren*iar k:s sistemas enrpujar y jaiar a travis
de din*mi$as participativas para f'undamentar el
firncionamienta del sistema de manufbctura
esbelta c$n. una actitud analitica.

Eiaborar mapas de flujo de valor siguicndo los
lineamientos de manuf'actura esbelta para la
identificaci6n de opofiunidadcs de mejora dc
flujn y cbtener un plan de mejora con una actitud
anaXtica y crcativa.

Identific*r las herramienks comfnments
utilizadas en manufsctura esbelta a travds de
dind.micas participativas pilra su seleccidn

Intrnduccidn al tema de manufbctura
csbelta, incluyendo su-si origenes,
definici6n y objetivos.

identificar las 3 fbnnas de desperdicio
y los 7 desperdicias.

Identificar los 5 principios
manufuctura esbelta.

de

Diibrenciar los
jalar.

sistcmas empuiar

Utilizar la hcrramienta
{luios de valor.

ldentificar he.rramientas de
manufactura esbelta.

de mapes de

Dindmica,

Dindmica.

IJinSmica.

Dinrimica.

Dinrimica.

2 l{rs

? llrs

2 Hrs

6 tr{rs.

4 I lrs.

10 l"irs
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a$ertive en le
actitud ar:alitica

soluci6n de prcblem&s con un
cre&trva.

V[I. MATODOLOG{A NE TRAAAJO

Ei prcfesor faciliwd el alrcndizojc de los conocimienlos ! lo laJgg del cur:n asi comr:r el desauollo de las habilidados prdcdcas d6 los slu.rias
F.oporcionando c1 mate.ial necesario cl fonna clara para encauzarlos en un aprendiraj€ din{.Eito t coLctivo. El cuso sc eaflxar4 a une
&tuaci6n pdciic. d€1 aluono d|,u"{nte las $siones del cu$o y se fortalecela con rm proyecto de aplicaci6n el cual iavolucltrd la aplic{ci6n dc
los conocimieBlos adqriddos.

Ademds, incluird;
- Fornerrtar [a c{estivid{d, al trabajar en la soluciin do problmss d€ caro$ pricliros.
" Fomotltai Ia expresi6n oral del alumns, a tFvds de la participaci6n at iena dedtm del dessollo del ttllq.

El cuso tedr6 la opci6a de que el slugmo estudie do ma|era ind€pendierr al trabqje sioultdrsalrsrt 9n el pmye{lo de aplicacidn en una
empresa de la looalidad. D9 esta ma{era el }rofesor se corviert€ B4$ bien en u& aseso! que en un inrtn8tor dlrrdde el &$aEollo del !.oy€sto.

WtI. CRTTERIO$ f}g IIVALIJACION
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{lriterios de arr*ditacifn
Fr*sentar memuriir de proyect* aplicado a una empresa.
Calificaci*n nrinima atrrrerbatoria de 60.

Criterios de califie*eiiin
d:ON{:IIPTT}

Parl i c ipacion en diniinricas
Avance 1 de prn.vecto y presentaciirn
Memoria de proyecto y presentesifu: linal

TOTAI,

Yo de Calificacidn
25 a/rl

?5 va

$._4.%

100%

I Este rubro puede ser orniti<io si el curso se lleva a cabo en modo de asesaria al I00olo,

CRITERTO$ DII UVALUACIdN
PROYE{:TO

; Funtualidad en ia enueg* y presentaci6n dei proyecto.
r Cunrplimiento can un nivel de c*ntpl*jidad aceptable.
r La memoda del proyecto esta estructurada y utiliz-a un pratocolo de presentacidn fbrmal.
r Or"tografia del trnhajo es{:rito,
r Muestra cle trabajo en equipo.

Lo prerenfaci6n del prc,vectn nl menos dcbe incluir:
r Pofiada
r Agenda {Contenido de la cxposicidn)
r Obietiva general del proyecto
r 0bjetivtlsperticulares
r Descripcidn de la apiicaci6n de conocimientos
r Loglos obtenidos
. Conclusiones
r Referencias

Ls memori* del proyecto al menos debe incluir:
r Portada
r Conlenido

'N
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Intnxlucci6n
Obietivo general del proyecto
Ohjetivos pafiiculares
Cr*nograma de actividsdes
Descripcidn de la aplicaci6n t{e conocimientos
l,cgros obtenidos
Conclusiones
Referensias

IX. BTTTL}OGRN,Ff"{

B{*i*a Comphmentaria

1. Villasefior Cclntreras Alberfu, *'Manual de l-ean Manufacturing"
{iuia Basipa, l,irnusa, 2007.

2. Villaseficr (lontreras Alberto. "Conceptos y r"eglas dc Lcan
Manr.rlncturirrg". Limusa, 2007.

1. Rother. Mike. "Learning to see'",'[he lean linterprise institute,
2003.
Rother, Mike, "Creating cc.rntinuous flod",'l'he lean Enterprise
institute, ?001.
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