_ TECNICO SUPERIOR UNIVERSITARIO EN
_ SEP MANUFACTURA AERONAUTICA AREA MAQUINADOS ”rP
DE PRECISION EN COMPETENCIAS PROFESIONALES ’

ASIGNATURA DE FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

1. Competencias Desarrollar la manufactura de piezas aeronauticas
mecanizadas considerando las especificaciones
técnicas, de calidad, equipos y métodos de mecanizado,
para contribuir al crecimiento econdmico y tecnoldgico
del sector y del pais.

2. Cuatrimestre Quinto

3. Horas Teoricas 26

4. Horas Préacticas 34

5. Horas Totales 60

6. Horas Totales por Semana 4

Cuatrimestre

7. Objetivo de aprendizaje El alumno optimizara el proceso de fabricacion, a través
de las metodologias de la manufactura esbelta; para
contribuir al rendimiento de la organizacion en la
industria aeronautica.

Unidades de Aprendizaje — 'ngas
Tedricas | Practicas Totales
I. Control estadistico y capacidad del proceso 10 10 20
(SPQC)
Il. Justo atiempo 8 10 18
[ll. Mejora continua 8 14 22
Totales 26 34 60
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

UNIDADES DE APRENDIZAJE

L ngﬁ%ifge I. Control estadistico y capacidad del proceso (SPC)

2. Horas Teoricas 10

3. Horas Précticas 10

4. Horas Totales 20

5. Objetivo de la Unidad | El alumno determinara los indices de capacidad, para contribuir
de Aprendizaje al control del proceso de manufactura aerondutica.

Temas Saber Saber hacer Ser
Gréfico de Explicar los conceptos de Disciplina
Control variable, atributo y control Autocontrol

estadistico del proceso. Sistematico
Analitico
Describir los gréficos de Honestidad
control, aplicaciones y Etica
alcances: Responsabilidad
Gréficos X-R, Gréficos X-S, Liderazgo
Gréficos P, Gréficos NP, Toma de
Gréficos C, Graficos U. decisiones
Proactivo
Identificar herramientas y Orden y limpieza
procedimientos de software
para
Gréficos de Control con
capacidad de
trabajo en la nube.
clasoRo, | O de Dreclres e a9 meviso fon 22\
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Temas Saber Saber hacer Ser
indices de Explicar el concepto de Elaborar los graficos de | Disciplina
Capacidad del indices de capacidad del control por variablesy | Autocontrol
Proceso proceso y sus caracteristicas | atributos de acuerdo a | Sistematico

de : PPMy DPMO’s los tipos de datos Analitico
Cpy Pp, Cpky Ppk, Cpkm. |obtenidos de los Honestidad
procesos, empleando | Etica
Describir el proceso de software estadistico Responsabilidad
obtencion, de los indices de Liderazgo
capacidad del proceso. Calcular los indicadores | Toma de
con base a los decisiones
requerimientos de Proactivo

Ingenieria. Orden y limpieza
Andlisis del modo | Definir el concepto de: Elaborar AMEF de Disciplina
y efecto de la - AMEF de disefio disefio y proceso para |Autocontrol
falla (AMEF) - AMEF de proceso analizar las fallas Sistematico
potenciales de un Analitico
Describir la metodologia disefio y disminuir las | Honestidad
para llevar a cabo un de proceso. Etica
AMEF de: Responsabilidad
- Disefio Liderazgo
- Proceso Toma de
decisiones
Proactivo
Orden y limpieza
foy 2\
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje Secuencia de aprendizaje Instrumento_s ) Ujpes
de reactivos
A partir de un caso de estudio de | 1. Comprender los conceptos Caso de estudio
un proceso de manufactura de variable, atributo y control Rubrica
aeronautica, entrega un reporte |estadistico del proceso
que contenga:
2. Analizar los graficos de
- La grafica de control control, indices de capacidad
- Lista de indices de capacidad |del proceso y sus
del proceso caracteristicas
-Célculo de los indices de
capacidad del proceso 3. Comprender el calculo de los
-Verificacion y registros de los indices de capacidad
indices de capacidad del
proceso
-Conclusiones
fon 22\
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza

Medios y materiales didacticos

Tareas de investigacion
Equipos colaborativos
Estudio de casos

PC
Internet

Software

Material audiovisual

Equipo multimedia

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa/Campo
- Comité de Directores de la Carrera de A, . L - SO
ELABORO: TSU en Manufactura Aeronautica REVISO: Direccién Académica wf.g‘.g
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad de II. Justo a tiempo
Aprendizaje ' P
2. Horas Tedricas 8
3. Horas Practicas 10
4. Horas Totales 18
. : El alumno desarrollard herramientas de manufactura esbelta
5. Objetivo de la Unidad o : o L .
o para optimizar la disponibilidad de la maquinaria y equipo en
de Aprendizaje . -
una linea de produccion.

Temas Saber Saber hacer Ser
Introduccion al | Explicar concepto de Disciplina
Justo atiempo | Justo a Tiempo (JIT). Autocontrol
Sistemético

Describir los tipos de Analitico
desperdicios, sus Honestidad
impactos, y Etica
caracteristicas en el Responsabilidad
proceso de Liderazgo
manufactura: Toma de decisiones
Sobreproduccion, Proactivo

Tiempo de espera,
Transporte, Exceso de
procesado, Inventario,
Movimientos, Defectos,
Potencial humano
subutilizado.

Orden y limpieza

4. Comité de Directores de la Carrera de . . . A I
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Temas Saber Saber hacer Ser
SMEDy TPM Describir el concepto, Eficientar una Disciplina
metodologia y operacion del proceso | Autocontrol
aplicacion de Cambio de manufactura Sistemético
Rapido de Herramientas |aerondutica, Analitico
(SMED). considerando los Honestidad
resultados del SMED y | Etica
Describir el concepto, TPM, utilizando Responsabilidad
metodologia y software dedicado con |Liderazgo
aplicacion del capacidad de realizar | Toma de decisiones
Mantenimiento simulaciones, Proactivo
Productivo Total (TPM). |auditorias y trabajo Orden y limpieza
en la nube.
Describir los cambios a
realizar en el proceso de
manufactura con base al
andlisis del SMED y
TPM.
Identificar herramientas
y procedimientos de
software para
SMED y TPM con
capacidad de
trabajo en la nube.
clasoRo, | O de Dreclres e a9 meviso fon 22\
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Temas Saber Saber hacer Ser

5°S Explicar el concepto y Eficientar un area de Disciplina
caracteristicas de 5 ‘s trabajo del proceso de | Autocontrol
en el proceso de manufactura Sistemético
manufactura aeronautica, Analitico
aeronautica. considerando los Honestidad

resultados de la Etica

Describir la metodologia | metodologia 5 's, Responsabilidad
y aplicacién de las 5°s | utilizando software Liderazgo

en el proceso de

dedicado con

Toma de decisiones

manufactura capacidad de realizar | Proactivo
aeronautica. simulaciones, Orden vy limpieza
auditorias y trabajo

Identificar herramientas |en la nube.

y procedimientos de

software para

5’s con capacidad de

trabajo en la nube.
clasoRo, | O de Dreclres e a9 meviso fon 22\
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje Secuencia de aprendizaje Instrumento_s y tipos de
reactivos
A partir de un caso de 1. Comprender la metodologia |Caso de estudio
estudio en un proceso de SMED, TPMy 5's Rubrica
manufactura aeronautica,
elabora un reporte que 2. Identificar los tipos de
contenga: desperdicio, fuentes y
caracteristicas en un proceso
- Antecedente del proceso | de manufactura aeronautica
- Lista de desperdicios
identificados en el proceso | 3. |dentificar la metodologia en
de manufactura base al proceso de manufactura
- Propuesta de reduccion de
desperdicios basados en
SMED, TPMy 5's
- Registro de resultados
- Conclusiones
fog 22\
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza

Medios y materiales didacticos

Tareas de investigacion
Equipos colaborativos
Estudio de casos

PC
Internet

Material audiovisual

Equipo multimedia

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa/Campo
X
- Comité de Directores de la Carrera de A, . L - R
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

UNIDADES DE APRENDIZAJE

1. Unidad de Aprendizaje |lll. Mejora continua
2. Horas Teoricas 8

3. Horas Practicas 14

4. Horas Totales 22

5.

Objetivo de la Unidad
de Aprendizaje

El alumno propondré mejoras al proceso de manufactura
aeronautica, para optimizar el sistema de produccion.

Temas

Saber

Saber hacer

Ser

Introduccion a la
mejora continla

Describir el concepto, la
metodologia, técnicas y
herramientas de la mejora
continua.

Disciplina
Autocontrol
Sistematico
Analitico
Honestidad
Etica
Responsabilidad
Liderazgo

Toma de
decisiones
Proactivo

Orden y limpieza

5Porqué’'sy
8D's

Describir el concepto,
metodologia y aplicacion de
la herramienta 5 por qué 's 'y
8D's.

Identificar herramientas y
procedimientos de software
para

5 Por qué’s y 8D’s con
capacidad de

trabajo en la nube.

Determinar la mejora en | Disciplina
procesos de manufactura |Autocontrol
aeronautica, utilizando las | Sistematico
herramientas de 8 D'sy 5 |Analitico
por qué 's, utilizando Honestidad
software dedicado con Etica
capacidad de realizar Responsabilidad
simulaciones, Liderazgo
auditorias y trabajo Toma de
en la nube. decisiones
Proactivo

Orden y limpieza

A, Comité de Directores de la Carrera de . . L L R
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Temas Saber Saber hacer Ser
Trabajo Explicar el concepto, Proponer hojas de Disciplina
Estandarizado |aplicacidn y caracteristicas |proceso estandar, de Autocontrol

de la filosofia Kaizen y acuerdo a las mejoras Sistemético
Kanban. establecidas en la Analitico
manufactura aeronautica. |Honestidad
Describir los principios del Etica
Kaizen y Kanban como Realizar la simulacion Responsabilidad
generadores de trabajo de la aplicacion de Liderazgo
estandarizado. Kaizen y Kanban Toma de
empleando software decisiones
Describir las hojas de dedicado. Proactivo
procesos estandar. Orden y limpieza
Identificar software para
Kaizen y Kanban con
capacidad de
trabajo en la nube.
clasoRo, | O de Dreclres e a9 meviso fon 22\
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Temas Saber Saber hacer Ser
Mapa de Valor | Describir el concepto, Realizar los mapas de Disciplina
(VSM) metodologia y aplicacion del | procesos de acuerdo a la | Autocontrol
VSM. metodologia VSM. Sistematico
Analitico
Describir los flujos de Realizar la simulacion Honestidad
materiales e informacion de la aplicacion de Etica
requeridos en el proceso de |Mapa de valor (VSM) Responsabilidad
manufactura aeronautica. empleando software Liderazgo
dedicado. Toma de
Describir el mapeo de decisiones
procesos actual y futuro, Proactivo
utilizado en la manufactura Orden y limpieza
aeronautica.
Reconocer la integracion de
las metodologias de: Control
Estadistico del Proceso,
Justo a Tiempo y Mejora
Continua en la manufactura
esbelta.
Identificar software para
Mapa de valor (VSM) con
capacidad de
trabajo en la nube.
fon 22\
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

PROCESO DE EVALUACION

Resultado de aprendizaje Secuencia de aprendizaje Instrumento_s y tipos de
reactivos
A partir de un caso de 1. Comprender el concepto, Caso de estudio
estudio de un proceso de metodologia y técnica de la Rubrica
manufactura aerondutica, mejora continua
entrega un portafolio de
evidencias que contenga: 2. Analizar los pasos de la
metodologia de 8D's y 5 por
- Propuestas de las mejoras |qué's
a partir de la hoja de proceso
estandar, del Kaizeny 3. Comprender el trabajo
Kanban estandarizado con base a la
- Resultado de la filosofia del Kaizen y Kanban
metodologia 8 D'sy 5 Por
qué's 4. Comprender la metodologia
- Resultado del VSM del VSM en un proceso de
-Mapa de procesos futuro manufactura aeronautica
- Tabla de relacion de las
metodologias aplicadas al
proceso productivo
- Conclusiones
fon 22\
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

PROCESO ENSENANZA APRENDIZAJE

Métodos y técnicas de ensefianza

Medios y materiales didacticos

Tareas de investigacion
Equipos colaborativos
Estudio de casos

PC
Internet

Material audiovisual

Equipo multimedia

ESPACIO FORMATIVO

Aula Laboratorio / Taller Empresa/Campo
X
- Comité de Directores de la Carrera de A, . L - R
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA

CAPACIDADES DERIVADAS DE LAS COMPETENCIAS PROFESIONALES A LAS QUE
CONTRIBUYE LA ASIGNATURA

Capacidad

Criterios de Desempefio

Planear el maquinado de piezas
aeronauticas mecanizadas considerando
las 6rdenes de produccién y herramientas
de planeacion para cumplir con los
objetivos proyectados.

Presenta el plan de trabajo del maquinado de
piezas mecanizadas que contenga:

- Bosquejo de pieza

- Diagrama de flujo

- Algoritmo de programacién

- Propuesta de equipo de mecanizado a utilizar

Modelar piezas aeronauticas mediante la
elaboracion de planos y dibujos utilizando
plataforma CAD para determinar las
caracteristicas generales del producto a
manufacturar.

Entrega ficha técnica que contenga:

- Dibujo de pieza en 3D

- Planos de vistas de la pieza que contenga
informacion técnica

- Especificacion de cotas, tolerancias geométricas
y dimensionales, asi como acabados especiales

Estructurar la secuencia de fabricacion de
piezas aeronauticas mecanizadas
mediante especificaciones técnicas,
interpretacion de planos asi como software
de CAM, para determinar insumos y
estrategias de manufactura.

Entrega una ficha técnica que contenga:

- Croquis de operacion de la manufactura

- Lista de equipos, herramientas y accesorios
-Lista de insumos

- Lista de instrumentos de medicion

- Célculo de parametros de operacion:
velocidades de corte, avance, tiempos de
manufactura

- Lista de equipo de seguridad

- Listado de cédigo CNC con su interpretacion
correspondiente cuando aplique

- Instrucciones de simulacion en vacio

4. Comité de Directores de la Carrera de . . . A I
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Capacidad

Criterios de Desempefio

Manufacturar piezas aeronauticas

mecanizadas a través de un programa de
fabricacion, insumos y herramientas, SET-
UP y operacion del equipo de maquinado
convencional, CNC, no convencional y
estandares aplicables, para garantizar la

precision del producto.

Entrega la pieza terminada y documentacion del
proceso, que contenga:

- Pardmetros de operacion del equipo

- Materiales y herramientas utilizadas

- Procesos de detallado

- Formato de la secuencia de operaciones de la
pieza con firma

- Reporte de produccion durante la jornada

- Conclusiones y observaciones finales de

operacion
- Comité de Directores de la Carrera de .. s - B
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FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA ESBELTA
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