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CURSO DE METODOS Y TIEMPOS — ON LINE

¢, Quieres mejorar los métodos y tiempos de tu industria para hacerla
mas competitiva?

Adquiere el soporte y el conocimiento intensivo para conseguirlo.

- 175 horas on line:
o Estudio.
o Resolucién de problemas.
o Resolucion de dudas personalizada.

+POR QUE ESTE CURSO DE METODOS Y TIEMPOS?

- Porqgue sera muy rentable para tu empresa:

o Todos los alumnos que han estudiado este contenido con nuestros
profesores reconocieron haber mejorado la productividad de su industria de
manera significativa a partir de lo aprendido.

Por cada euro invertido en este curso (matricula mas el coste del
tiempo), la empresa obtendra una mejora de entre 5 y 30 euros al afno.

- Porque sera muy beneficioso para ti:

o Dispondras de la mejor seleccion de conocimiento en este ambito. Lo
hemos probado, pulido y aplicado durante mas de 20 anos de ejecucion de
proyectos de mejora.

o Este curso ya lo han llevado a cabo profesionales de todos los niveles y
todos han destacado lo mismo: que es facil de entender y asimilar.

o Conoce los testimoniales al final del documento.

EN CUANTO A LOS ESTUDIOS DE METODOS Y TIEMPOS

Los estudios de métodos y tiempos son una técnica que no es novedosa, desde Taylor
estas técnicas se han empleado en la industria. Los estudios de métodos y tiempos son
imprescindibles en cualquier empresa industrial. Si bien hay tendencias que ponen de
moda otras técnicas mas modernas (y muy Utiles algunas de ellas), no implica que sean
un sustitutivo, es mas, sin el estudio de tiempos son totalmente irrealizables.
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En Espana, hacer uso de esta herramienta constituye una ventaja competitiva, por el hecho
de que pocas, muy pocas, industrias tienen sus tiempos de fabricacion medidos e
implantados.

Y sin conocer los tiempos, ;,como se puede controlar la productividad? ;Como se puede
planificar y gestionar la produccion? ; Como se pueden conocer los costes?

Ademas de como calcular los tiempos este curso te ensenara a reducirlos a partir de la
mejora de métodos y a cumplirlos a partir del establecimiento y mantenimiento de las
condiciones estandar.

- Al alumno le aportara los conocimientos necesarios para hacer
estudios de métodos y tiempos.

- Ala empresa le aportara propuestas de mejora de alto impacto.

A la finalizacibn del programa el alumno habrd aprendido a incrementar la
competitividad de una empresa industrial a partir de:
- El conocimiento de los tiempos estandar y las capacidades de gestidn que se
deriva de esto.
- El aporte de propuestas de mejora de método y organizacionales.
- Enresumen:
o Reduccién de costes.
o Y aumento de la capacidad de produccién.

Esto impactara directamente en la cuenta de resultados de la empresa.

VALOR ESTANDAR VALOR ESTANDAR

SITUACIGN INIGIAL OBJETIVO

info@institutoindustrial.es
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¢COMO HEMOS ELABORADO ESTE CONTENIDO?

En ZADECON llevamos mas de 20 anos desarrollando proyectos de mejora de la
productividad industrial en muy diversos sectores. Por tanto, sabemos qué
necesitan sus responsables para incrementar y mantener la productividad de sus
industrias.

También tenemos mucha experiencia en la formacion a profesionales, tanto en la
imparticion como en el desarrollo de contenidos acerca de esta materia.

A partir de lo anterior hemos desarrollado, contenidos y dinamicas de aprendizaje
de alto impacto. De esta manera, garantizamos la asimilacion de conceptos de
mejora con facilidad y, por tanto, su aplicacion de manera inmediata.

DIRIGIDO A:

Ingenieros de procesos.
Responsables de lean manufacturing.
Responsables de mejora continua.
Jefes de produccion.

OBJETIVO:

Formar al alumno en la mejora de métodos y la medicion y reduccion de tiempos.

Desarrollar dinamicas con las que pueda asimilar lo aprendido para su aplicacion.

QUE APRENDERAS:

Diagnéstico de la productividad: indicadores clave de despilfarro.
Estudio, andlisis y mejora de métodos y procesos:
o Realizar estudios de métodos de las tareas.
o Analizar los métodos y procesos para detectar puntos de mejora.
o Establecimiento de condiciones estandar: 5 S’s.
o Mejorar los métodos:
= Creatividad.
» Metodologias estandar de mejora:
e Sistema SMED.
e Equilibrado de tareas de varios intervinientes.
e Mejoras ergonémicas.
Medir los tiempos estandar de las tareas y procesos:
o Cronometraje.
o Tiempos parametrizados.
o Tiempos predeterminados.

info@institutoindustrial.es
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¢, POR QUE ZADECON?

Somos una ingenieria especializada en la mejora de la productividad y competitividad
industrial a través de la formulacién de estrategias e implementacién de herramientas
lean manufacturing.

Nuestra diferenciacion esta en el nivel de implicacion de nuestro equipo con el cliente y
sus colaboradores.

Nuestra promesa

Por implicarte en nuestros proyectos y formarte con nosotros nos comprometemos a
qQue mejoraras de manera sustancial la productividad de tu industria y la calidad de vida
de quiénes la dirigen y colaboran en ella.

- Desde 1998, nuestra trayectoria es esta:
o Mas de 4.500 profesionales formados.
o Mas de 900 proyectos de mejora de la productividad.
= (Conoce a los clientes que ya han confiado en nosotros.
= (Conoce algunos testimoniales de nuestros clientes.
30 cursos desarrollados.
12 libros editados.
Creacion de un juego de mesa acerca del Lean Manufacturing.
Desarrollo de software para la industria.

o O O O

- Estas son nuestras estadisticas de mejora en las industrias:

o Mejora de la productividad de la manufactura: 18 %.

o Reduccién de plazos: 50 %.

o Reduccion de inventarios y del espacio requerido: 50 %.

o Otros valores intangibles:
» Mejora de la capacidad de gestion y de gobierno.
=  Conocimiento de los costes para la toma de decisiones.
= Formacion y desarrollo personal.

info@institutoindustrial.es
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PROFESORES:

- Director del Programa: José Agustin Cruelles Ruiz.
- Tutores: Ingenieros industriales con experiencia en proyectos de mejora de la
productividad, llevados a cabo en ZADECON.

GARANTIA DEL IPI:

1. La inversion realizada en nuestros cursos se amortizara por las mejoras que
surgiran a partir de los mismos. La amortizacion sera practicamente inmediata.

2. Las dinamicas formativas son muy practicas y de alto impacto, orientadas a la
asimilacion por parte del alumno, de manera que pueda aplicar lo aprendido con
seguridad.

SISTEMA DE ENSENANZA: ON LINE Y APRENDIZAJE BASADO EN
PROBLEMAS.

- Estudio por parte del alumno:
o Teoria en formato PDF para su estudio.
o Ejemplos.
o Problemas resueltos.
o Videos.
o Relatos y casos.
- Evaluacién:
o Al finalizar cada capitulo, el alumno debera ejercitar lo aprendido y superar
la evaluacion:

» Examen tedrico con preguntas abiertas en las que el alumno debera
demostrar que ha comprendido los conceptos del capitulo
justificando sus respuestas.

= Un gjercicio practico en el que se plantearan uno 0 mas problemas
reales. Podran ser planteados mediante el visionado de videos vy
mediante Excel para su resolucion.

- Soporte personalizado del tutor al alumno para la resolucién de dudas y de los
problemas.

Aprendizaje basado en problemas

La metodologia del ABP se basa en el aprendizaje mediado por la busqueda, comprension,
asimilacion y aplicacion de conocimientos para la resolucion de un problema o la respuesta a un
interrogante. Los estudiantes son los responsables de su propio aprendizaje en tanto que el rol del
docente es el de guia. https.//es.wikipedia.org/wiki/Aprendizaje basado en problemas
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ESTRUCTURA Y DURACION DEL CURSO.

MODULO 1: DIAGNOSTICO DE LA PRODUCTIVIDAD - 25 H.
MODULO 2: ESTUDIO, ANALISIS Y MEJORA DE METODOS - 75 H.
MODULO 3: MEDICION DE TIEMPOS - CALCULO DE ESTANDARES - 75 H.

TOTAL: 175 HORAS

info@institutoindustrial.es
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MODULO 1: DIAGNOSTICO DE LA PRODUCTIVIDAD.

Antes de calcular el tiempo estandar de una tarea o de un proceso, hay que conocer cual
es la naturaleza de todo el tiempo que consume dicho proceso. Solo asi se podra entender
el resultado de nuestro estudio de métodos y tiempos.

Para ello se introduce La teoria de la medicion del despilfarro, cuya finalidad es la de
desglosar los distintos componentes tiempo y la de categorizar los distintos tipos de
despilfarro.

Con este método el alumno tendra una mayor vision:
- Podra diagnosticar la productividad de sus procesos.
o Cuantificando la improductividad y sus causas.
= Y establecer planes de mejora acertados.

PASO 1: DIAGNOSTICO DE LA PRODUCTIVIDAD

DIAGNOSTICO
DESPILFARRO
POR FALLOS DE
GESTION
TIEMPO
DESPILFARRO
EN FABRICACION
TIEMPO TOTAL
DE EJECUCION
DE LAS TAREAS
DESPILFARRO
EN EL DISENO
TIEMPO
ESTANDAR
CANTIDAD
MiNIMA
DE TIEMPO
NECESARIO
SITUACION SITUACION TRAS
INICIAL EL DIAGNOSTICO

info@institutoindustrial.es



[ X J
Instituto de la, (L
Productividad Industrial [ X X J

MODULO 2: ESTUDIO, ANALISIS Y MEJORA DE METODOS.

En este modulo se actuara sobre la mejora de los métodos de las tareas que quedan en
el proceso. La finalidad del estudio y andlisis de métodos de las tareas es la de reducir el
tiempo requerido para su ejecucion.

Aprenderas como estudiar (desglosar y registrar) los métodos, analizar (detectando
operaciones de no valor afiadido) y, mejorar: estudio, analisis y mejora.

Se actua sobre el despilfarro en el disefio en el trabajo, concretamente sobre el despilfarro
en el método.

Existen técnicas estandar de mejora de métodos:

- Buenas practicas de economia de movimientos.

- Se aprendera el proceso creativo de resolucion de problemas para el disefio del
meétodo perfeccionado.

- SMED, gque es una herramienta para la mejora de métodos de las tareas de cambio
de formato y utillajes en maquinas. Su finalidad es la de reducir el tiempo de cambio
de maquina parada por cambio de lote. Una manera de ser mas competitivos es
fabricar o que se nos pide cuando se nos pide. Con la herramienta SMED
desarrollada aumentara la flexibilidad y la capacidad de servicio a clientes y
personalizacion.

- Se aportan técnicas de mejora tareas en las que operen varios intervinientes, bien
operando en paralelo u operando en linea y tareas con maquinas. Para ello se
tratara de equilibrar dichas tareas eliminando posibles tiempos de espera a los que
pueden verse sometidos los intervinientes.

info@institutoindustrial.es
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SITUACION ACTUAL

Senaladores Corte de tejidos Cortadores Almacenamiento de pieles

______________

4

—————

Patronista

/

Almacenamiento de cajas '

_____________________________________________

SITUACION PROPUESTA

Seialadores Cortadores Carro de piezas

Maquina de corte 1
por ordenador 1
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Lista de chequeo referente a cada operacion realizada por el operario

Tarea: Empresa:
Fecha: Proceso:
Analista: Area:
Operario:

Operaciones

¢ Qué proposito tiene la operacion?

¢ Es necesario el resultado que se obtiene con ella? En caso afirmativo, ;a qué se debe que sea necesario?

¢ Es necesaria la operacion porque la anterior no se ejecuté debidamente?

¢, Se propuso originalmente para rectificar algo que ya se rectificé de otra manera?

Si se efectua para mejorar el aspecto exterior del producto, ¢ el coste suplementario que representa mejora

la posibilidades de venta?

¢ El propdsito de la operacion puede lograrse de otra manera?

¢ La operacion se efectla para responder a las necesidades de todos los que utilizan el producto? o ¢ se
implanto para atender las exigencias de uno o dos clientes nada mas?

¢ Hay alguna operacion posterior que elimine la necesidad de efectuar la que se estudia ahora?

.. Se implanté para reducir el coste de una operacién anterior?; ;o0 de una operacién posterior?

Si se afiadiera una operacion, ¢ se facilitaria la ejecucion de otras?

¢ La operacion se puede efectuar de otro modo con el mismo o con mejor resultado?

¢ No cambiaron las circunstancias desde que se afadio la operacion al proceso?

¢ Podria combinarse la operacién con una operacién anterior o posterior?

¢ La operacion que se analiza puede combinarse con ofra? ; No se puede eliminar?

.. Se podria descomponer la operacién para afiadir sus diversos elementos a otras operaciones?

¢ Podria algun elemento efectuarse con mejor resultado como operacién aparte?

¢ La sucesion de operaciones es la mejor posible?; ;0 mejoraria si se le modificara el orden?

¢ Podria efectuarse la misma operacion en otro departamento para evitar los costes de manipulacion?

Si se modificara la operacion, ;qué efecto tendria el cambio sobre las demas operaciones?; ;y sobre el
producto acabado?

Si se puede utilizar otro método para producir la pieza, ¢ se justificarian el trabajo y el despliegue de
actividad que acarrearia el cambio?

¢ Podria combinarse la operacién y la inspeccion?

Comentarios

Copyright © 1996 Organizacion Internacional del Trabajo

- Estudiado, analizado y realizada la propuesta de cambio de método de trabajo, el

siguiente paso es el de implantarlo, hacer que la idea comience a generar
beneficios. Se definird entonces el termino Innovacion. La innovacion no es

10
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creatividad o imaginacion, es accion y puesta en marcha de una idea. Veremos
entonces distintos aspectos a la hora de poner en marcha la innovacion de forma
satisfactoria sin fracasar en el camino.

Cuadro resumen del método Actual |Propues ejora
Descripcion Seg/Ud Seg/Ud %
Tiempo estandar (Tiempo Hombre). 2.508,49 625,28 (75,07@
Coste mano de obra (€/hora) 16,00
Coste mano de obra por unidad (€/ud) 11,149 2,779 75,07%
Total desplazamientos (metros/ud) 86,25 86,25 0,00%
Clasificacién de las operaciones. Seg/Ud | Seg/Ud %
TOTAL VALOR ANADIDO 1.726,73 542,34 68,59%
Total operaciones de valor afadido. O 1.726,73 542,34 68,59%
Total inspeccidon operacion. 0,00 0,00 0,00%
TOTAL NO VALOR ANADIDO <> 781,26 82,94 89,38%
Total desplazamientos. ‘:> 69,00 69,00 0,00%
Total almacenamientos. v 0,00 0,00 0,00%
Total esperas. D 0,00 0,00 0,00%
Total inspecciones. |: 0,00 0,00 0,00%
Total busquedas. B 259,26 13,94 94,62%
Total operaciones eliminables. @ 453,50 0,00 100,00%
Total comunicaciones. <l 0,00 0,00 0,00%
Coeficiente de despilfarro por Método (CdM) 1,45 1,15

- En este mddulo se estudiara también acerca de las mejoras ergondmicas, siendo
esta una de las maneras mas eficaz y beneficiosa para el trabajador de mejorar un
meétodo, su objetivo principal es el de adecuar el puesto de trabajo al operario y no
al revés.

11
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MODULO 3: MEDICION DE TIEMPOS - CALCULO DE ESTANDARES.

Una vez definido y mejorado el método de trabajo de una tarea, o que procede es medir
el tiempo necesario para poder llevarla a cabo. De esto se encarga el estudio de tiempos.
En esta parte se trabaja y se actua también sobre el tiempo estandar y se aprenderan las
diferentes técnicas para su medicion. La definicion de la medicion del trabajo es /a
aplicacion de técnicas para determinar el tiempo requerido por un trabajador
cualificado en llevar a cabo una tarea definida, efectuandola segun una norma
(método) de gfecucion establecida.

Como se puede observar en la siguiente ilustracion, de nuevo se estara actuando sobre el
tiempo estandar, aunque en esta ocasion lo que se hace es cuantificarlo, en principio no
se trata de mejorar o reducir el tiempo estandar. Lo que ocurre es que por el hecho de
medirlo y tener informacion cuantificada de las operaciones se obtendran mejoras debido
a que se tomaran mejores decisiones. Hay una maxima que dice que lo que se mide y
se observa se mejora.

Estudio de métodos y tiempos de la tarea: Embalaje de placas y moldes - Puesto 1
Cod Descripcién de la operacién Tipo o No.rrr.nal ?up. Tot Supl Corr:'gido Uds Corljrf;gido %enla
Ope (M) (seg) adic. (%) (%) (Seg) Total (Seg) tarea

0010 eD:tsai'g:; care de suministro vacio. Bajary - 2106 | 0% | 12% | 2359 | 200 | 4717 | 393%
0020 ﬁgg‘;‘;f:’;‘:;:ﬂg‘i;cs;g - cf“esm de - 3994 | 22% | 34% | 5352 | 200 | 107,04 | 892%
0030 |Aprovisionar conjunto de placas - 4463 | 1% | 13% | 5043 | 1,00 | 5043 | 4,20%
0040 ;%T;Z’:;:Z‘::; :_q”itar rebarbas de los (I 1760 | 0% | 12% | 1971 | 7,00 | 137,98 | 11,50%
0050 [Tomar pistola y soplar moldes de arena. = 1948 | 0% 12% | 21,81 7,00 152,70 | 12,72%
0060 gz::’:;istfr":;lfr aerif: n?’; r;gt’;z:;;je”a' - 827 | 0% | 12% | 927 | 1400 | 12974 | 10,81%
0070 ’:ﬁﬁ‘g;ﬂ:’s‘ar burbuja, envolver tapon y colocar | 606 | 0% | 12% | 679 | 27.00 | 18328 | 1527%
0080 |Empaguetar conjunto. Tomar placa e insertar. - 5,00 0% 12% 5,60 27,00 151,14 12,59%
0090 Z;’;fi’;l:g ;:f‘:it;gnsairtf‘ar en cinta de - 407 | 0% | 12% | 456 | 27,00 | 12320 | 10,26%
0100 :fg’;f’gf;b:l:':fizsn;’;ﬁ:' Elevar carro para - 15,00 | 0% | 12% | 1681 | 7,00 | 117,64 | 9,80%
Tiempo corregido del lote: Embalaje de placas y moldes. 1.200,32 | 100,00%

Puesto N° Operarios (;:zﬁz:gg:'f:e) Saturacion

Puesto 1 1 0,74 100,00%
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Estudio de métodos y tiempos de la tarea: Embalaje de placas y moldes - Puesto 2
Cod Descripcion de la operacion Tipo Distancia No:nal Sup. |Tot Supl Corr:.gido Uds CorrTe‘gido %enla
Ope (M) (seg) adic. (%)| (%) (Seg) Total (Seg) tarea
0010 f:r’;‘gz'r‘;"ar y montar caja. Situary accionar - 961 | 0% | 12% | 10,77 | 200,00 | 2.153,20 | 26,41%
0020 Apm\flsmnar y adherir etiquetas circulares ) 1471 0% 12% 16,48 50,00 823,87 10,10%
amarillas en paquetes.
0030 |Aprovisionar y adherir etiquetas blancas. - 20,98 0% 12% 23,49 50,00 | 1.174,60 | 14,41%
Aprovisionar envase y saco de carga. Situar O
0040 carga en caja. 7,93 4% 16% 9,19 200,00 | 1.838,60 | 22,55%
Coger moldes empaquetados. Introducir en ') 5 o o
0050 caja con tapén. 3,64 2% 14% 4,15 200,00 | 829,35 | 10,17%
Situar envase en caja, plegar y accionar . o o
0060 | rtadora. - 504 | 0% | 12% | 564 | 200,00 | 1.12840 | 13,84%
0070 [Desplazamiento hacia puesto anexo. => 10,00 | 8,00 0% 12% 8,96 23,00 | 206,08 | 2,53%
Tiempo corregido del lote: Embalaje de placas y moldes. 8.154,10 100,00%
. Tiempo hombre .
Puesto N° Operarios minutos/paquete Saturacion
Puesto 2 1 0,68 91,71%
Estudio de métodos y tiempos de la tarea: Embalaje de placas y moldes - Puesto 3
Cod Distancia T. Sup. |Tot Supl T- T- % en la
Descripcién de la operacion Tipo Normal o o Corregido Uds Corregido
Ope (M) (seg) adic. (%) (%) (Seg) Total (Seg) tarea
0010 |Girar palet de producto terminado. - 5,75 0% 12% 6,44 8,00 51,52 0,95%
0020 |!Omar caja de producto terminado y situar - 1264 | 0% | 12% | 14,15 | 200,00 | 2.83046 | 52,34%
sobre palet.
0030 |Estacionar ingravida. - 10,90 0% 12% 12,21 23,00 280,81 5,19%
Tomar dos laminas de plastico de embalado.
0040 Desplegar sobre palet complsto. - 23,52 0% 12% 26,34 8,00 210,74 3,90%
Montar arcos de embalado. Clavar con ayuda o
0050 de clavadora neumstica. 21,82 2% 14% 24,87 15,00 373,05 6,90%
Montar largueros. Clavar con ayuda de o 5 o o
0060 clavadora neumatica. 19,40 2% 14% 22,12 15,00 331,74 6,13%
0070 |Adherir etiquetas. - 18,40 0% 12% 20,61 8,00 164,86 3,05%
oogo [AAnudar plastico de embalado. Acciona - 1741 0% | 12% | 1950 | 800 | 156,01 | 2,88%
paletizadora.
0090 |Ciclo de paletizado. (- 58,38 0% 12% 65,39 8,00 523,08 9,67%
0100 |Cortar plastico y estacionar palet en almacén. | <2 5418 | 0% | 12% | 6068 | 800 | 48541 | 898%
Tiempo corregido del lote: Embalaje de placas y moldes. 5.407,69 | 100,00%
5 Tiempo hombre ;
Puesto N° Operarios T ) Saturacion
Puesto 3 1 0,45 60,82%
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Cuadro resumen de métodos y tiempos Grafico de método de la tarea
Descripcion Seg/Ud | Min/Ud
Tiempo estandar. 133,37 2,22
Coste mano de obra. 35,00 €/hora 100%
Coste mano de obra por unidad. 1,30 | €unidad 80%
Clasificacién de las operaciones. Seg/Ud | Min/Ud 60% 100,00%
Total operaciones de valor afadido. () 97,85 1,63 40%
Total operaciones de no valor afiadido. e 11,80 0,20 20% )
Total desplazamientos :> 1,03 0,02 o Puesto 1 Puesto 2 Puesto 3
Total almacenamientos NS 0,00 0,00
Total esperas D 0,00 0,00
Total inspecciones. |:| 511 0,09 HEES
Total inspeccién operacion. Q 262 0,04 * T Hombre *T Hombre * T Hombre
0,74 min 0,68 min 0,45 min
Total blisquedas. B 0,00 0,00 * Saturacién * Saturacién * Saturacion
Total operaciones eliminables. = 5,66 0,09 100% 9L,71% 60,82%
Total comunicaciones. ([: 0,00 0,00
Cdm 1,12

Informe de la linea
pussto | e operaros | Tempe e e e (o] STreio

Total Linea 3 1,87 0,74 2,22 84,18%
Puesto 1 1 0,74 0,74 100,00%
Puesto 2 1 0,68 0,74 91,71%
Puesto 3 1 0,45 0,74 60,82%

Eficiencia de la cadena: 84,18%

Coeficiente de desequilibrio: 15,82%

Conforme se avance en los contenidos de esta tercera parte del curso se vera como el
trabajo de medicion de tiempos y calculo del tiempo estandar requiere de una serie de
condiciones minimas para que lo resultados tengan validez. Se aprendera a realizar un
estudio de tiempos mediante la técnica del cronometraje, muestreo y estimacion.

En la dltima parte de este modulo del curso, se presentaran los estudios de tiempos
parametrizados. Hasta entonces se habran descrito estudios de tiempos donde los
parametros permanecian constantes. Uno de los objetivos del estudio de tiempos
parametrizado es poder calcular el tiempo estandar de una tarea en funcién de ciertas
variables de cada articulo, sin necesidad de cronometrar la fabricacién de cada uno
de ellos. Hoy en dia todas las marcas tienen una gran variedad de referencias y productos
cuyo tiempo de vida en el mercado es relativamente corto y/o industrias que fabrican miles
de referencias diferentes, ¢ Qué sectores se pueden encontrar con este problema?

- Sectores con una amplia gama de articulos y referencias que, ademas, sean muy

cambiantes.
- Industrias que realicen productos a medida configurables por el cliente.
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[NDICE DEL CONTENIDO

1. INTRODUCCION AL ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS.

MODULO 1: DIAGNOSTICO DE LA PRODUCTIVIDAD.

2. LA TEORIA DE LA MEDICION DEL DESPILFARRO (TMD).

2.1. Introduccion y definicion.
2.2. Despilfarro en el diseno del trabajo.
2.2.1. Despilfarro en el proceso.
2.2.2. Despilfarro en el método de trabajo.
2.3. Despilfarro en la fabricacion.
2.3.1. Despilfarro en fabricacion por bajo desempeno.
2.3.2. Despilfarro por fallos de gestion — incidencias.
2.3.3. Ejemplo de célculo del CdF.
2.4. Todos los coeficientes de despilfarro: combinacion y criterios de uso.
2.5. La identificacion del despilfarro y su reduccion.
2.6. La Teoria de la medicion del despilfarro y la comunicacion.
Preguntas y problemas.

3. DIAGNOSTICO DE LA PRODUCTIVIDAD.

3.1. Introduccion y definicion.

3.2. Informe y puntos del diagndstico de la improductividad.
3.2.1. Diagnéstico de la improductividad por disefio del trabajo.
3.2.2. Diagnostico de la improductividad en fabricacion.

3.3. Mapas del despilfarro y depdsitos de mejora.
3.3.1. Mapas del despilfarro del diseno del trabajo.
3.3.2. Mapas del despilfarro en fabricacion.
3.3.3. Mapas del despilfarro total.

3.4. Influencia de la productividad en los costes de produccion.
3.4.1. La teoria de la medicion del despilfarro como herramienta de calculo
de costes.
3.4.2. El CdFo para la imputacion de costes.

3.5. La productividad, un problema humano.

3.6. Proceso de solucion de problemas.
3.6.1. Soluciones a problemas de despilfarro en el método CdM.
3.6.2. Soluciones a problemas de despilfarro en el proceso CdP.
3.6.3. Soluciones a problemas por despilfarro en fabricacion CdF.
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3.6.4. Sugerencias € ideas.

3.6.5. Seleccion de mejoras.

3.6.6. Puesta en marcha de las mejoras.
Preguntas y problemas.

MODULO 2: ESTUDIO, ANALISIS Y MEJORA DE METODOS.

4. CONDICIONES ESTANDAR DE TRABAJO: 5 S.

4 1. Definicion de las condiciones estandar.
4.2. Responsabilidad de las condiciones estandar.
4.3. 5S: un método para el mantenimiento de las condiciones estandar.

5. ESTUDIO DE METODOS.

5.1. Definicion.
5.2. Procedimiento del estudio sistematico de métodos.
5.2.1. Seleccion de la tarea.
5.2.2. Toma de datos y desglose de la tarea en operaciones.
5.2.3. Clasificacion de las operaciones.
5.2.4. Formatos para la toma de datos: Ejemplos.
5.3. Registro de métodos.
5.3.1. Registro de métodos en trabajo libre.
5.3.2. Registro de métodos de trabajo en cadena.
5.3.3. Registro de métodos de trabajo simultaneo hombre-hombre.
5.3.4. Registro de métodos de trabajo simultaneo hombre-maquina.
5.4. Comparacion de métodos actuales y propuestos.
Preguntas y problemas.

6. ANALISIS DE METODOS.

6.1. El concepto de analisis.

6.2. Técnica del interrogatorio.

6.3. Listas de comprobacion: preguntas de fondo.
6.4. Andlisis de la operacion.

6.5. Estudio de movimientos.

6.6. Andlisis de micromovimientos.

Preguntas y problemas.

16

info@institutoindustrial.es



[ X J
Instituto de la, (L
Productividad Industrial [ X X J

7. DISENO DEL METODO PERFECCIONADO.

7.1. Introduccion.
7.2. Creatividad y generacion de ideas.
7.2.1. Hallar el problema.
7.2.2. La clara enunciacion del problema y de la situacion deseada.
7.2.3. La generacion de ideas.
7.3. Catélogo de soluciones.
7.3.1. Aplicacion de las reglas de la economia de movimientos.
7.3.2. Mejoras en el uso y disefo de los materiales.
7.3.3. Benchmarking.
7.3.4. Herramientas de trabajo - catdlogos de herramientas.
7.3.5. Catédlogo de mejoras.
7.4. EBEvaluar y presentar correctamente las propuestas de mejora, incluyendo su
justificacion econdmica, técnica, social, ecologica, legal y ética.
7.4.1. Presentar la mejora.
7.4.2. Evaluacion de la mejora.
7.5. El ciclo de "estudio — analisis — propuesta de mejora" simplificado.
Preguntas y problemas.

8. MEJORA DEL CAMBIO RAPIDO DE MAQUINAS - SMED:
MANUFACTURA AGIL.

8.1. Introduccion ,Qué es el SMED?

8.2. Conveniencia del SMED.

8.3. El sistema SMED: Descripcion de sus etapas.
8.3.1. Situacion inicial.
8.3.2. Etapas del SMED.

8.4. Técnicas para aplicar el sistema SMED.
8.4.1. Primera etapa: Separacion de las operaciones internas y externas.
8.4.2. Segunda etapa: Convertir las operaciones internas en externas.
8.4.3. Tercera etapa: Perfeccionar todos los aspectos de las operaciones de
preparacion.

8.5. La correcta eleccion de la maquina: El mejor cambio es el que no se hace.

8.6. Casos practicos.

Preguntas y problemas.
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9. MEJORA DE EQUILIBRADOS EN TAREAS CON VARIOS
INTERVINIENTES.

9.1. Introduccion - reduccion del tiempo de demora.

9.2. Mejora de trabajos en cadena.

9.3. Mejora de tareas simultaneas hombre — hombre.

9.4. Mejora de tareas simultaneas hombre — maquina.
9.4.1. Interferencias con maquinas.

Preguntas y problemas.

10. LA MEJORA MAS IMPORTANTE: LA ERGONOMIA.

10.1. Introduccion.
10.2. Objetivos de la ergonomia.
10.3. Beneficios de la ergonomia.
10.4. Sistemas hombre - maquina - entorno laboral.
10.5. La correcta eleccion de la maquina: El mejor cambio es el que no se hace.
10.6. Ergonomia y seguridad.
10.6.1. Factores ergondmicos.
10.6.2. Factores humanos.
10.7. Ergonomia y fatiga.
10.8. Imégenes y referencias.
Preguntas.

11. INNOVACION E IMPLANTACION.

11.1. Introduccion y definicion.
11.1.1. Puesta en marcha de la innovacion.
11.1.2. Comprobacion de resultados.
11.2. La implantacién y la resistencia al cambio.
11.2.1. Implantar el método perfeccionado.
11.2.2. Estrategias para convencer a cada grupo de decision.
11.2.3. Capacitacion y readaptacion profesional de los operarios.
11.2.4. Tutelar el cambio.
11.2.5. Mantenimiento del nuevo método.
11.2.6. Resumen — conclusion.
Preguntas.
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MODULO 3: MEDICION DE TIEMPOS - CALCULO DE ESTANDARES.

12. FUNDAMENTOS DE LA MEDICION DEL TRABAJO.

12.1. Definicion y evolucion de la medicion del trabajo.
12.2. Concepto del tiempo estandar TE.
12.3. Importancia del tiempo estandar TE.
12.4. Métodos generales para medir el tiempo estandar TE.
12.4.1. Estimacion.
12.4.2. Datos historicos.
12.4.3. Tablas de datos normalizados.
12.4.4. Sistemas de tiempos predeterminados — MTM.
12.4.5. Medida de tiempos por muestreo.
12.4.6. Cronometraje.
12.5. Procedimiento sistematico de Medicion del trabajo.
12.5.1. Seleccion del trabajo.
12.5.2. Registrar la informacion.
12.5.3. Examinar la tarea.
12.5.4. Cronometraje y medicion.
12.5.5. Compilar y definir: Estudio de métodos y tiempos.
Preguntas.

13. PRERREQUISITOS PARA DETERMINAR EL TIEMPO ESTANDAR.

13.1. Analista capacitado, competencias requeridas.

13.2. Operario calificado, curva de aprendizaje.

13.3. Ritmo normal de trabajo, escalas y métodos de valoracion.

13.4. Norma de ejecucion, especiacion de trabajo, procedimiento de operacion
estandar.

13.5. Ambiente fisico de trabajo, requisitos y normas aplicables y aspectos
organizativos.

13.6. Materiales para el estudio de tiempos.

Preguntas.

14. ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRAJE.

14.1. Introduccion: técnicas de cronometraje.
14.2. Etapas del estudio con cronometraje.
14.2.1. Desglose de la tarea en operaciones y delimitacion.
14.2.2. Determinacion del numero de mediciones de una operacion.
14.2.3. Cronometraje: Registro de actividad y tiempo.
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14.2.4. Célculo del tiempo normal de una operacion: Escrutinios.

14.2.5. Aplicacion de suplementos.

14.2.6. El Estudio de Métodos y Tiempos: Agrupacion de datos.
14.3. Estudios de tiempos con maquinas.

14.3.1. Conceptos y definiciones.

14.3.2. Ejemplos de estudios de métodos y tiempos con maquinas.

14.3.3. Consideraciones de los suplementos en las tareas con maquinas.
Preguntas y problemas.

15. ELABORACION DE DATOS ESTANDAR Y FORMULAS DE TIEMPO: EL
ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS PARAMETRIZADOS.

15.1. Introducciéon y conceptos.

15.2. Principios para elaborar datos estandar y formulas de tiempo.
15.2.1. Célculo del componente tiempo normal.
15.2.2. Célculo del componente suplementos de descanso.
15.2.3. Célculo del componente unidades.

15.3. Manejo de elementos variables. El estudio de métodos y tiempos

parametrizado.

15.4. Archivo y utilizacion de datos estandar y formulas de tiempo.

15.5. Presentacion de los resultados.
15.5.1. Resumen de tiempos estandar resultantes de los articulos.
15.5.2. Estudio de métodos y tiempos parametrizado.
15.5.3. Justificacion de férmulas.

15.6. Ejemplos de estudios parametrizados.

Preguntas.
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TITULO

A cada alumno se le entregara un titulo del INSTITUTO DE LA PRODUCTIVIDAD
INDUSTRIAL Y ZADECON.

I P I Instituto de la
Productividad Industrial

CURSO EXPERTO EN PRODUCTIVIDAD
INDUSTRIAL

D. José Agustin Cruelles Ruiz, Director de la empresa de formacién
en Ingenieria Industrial “Zadecon”,
certifica que:

D. Juan Pérez PéreZ

Ha superado, satisfactoriamente, el curso elearning de
Experto en productividad industrial
de una duracién de 400 horas.

Expedido en Torrijos a 3 de Marzo de 2021

D. José Agustin Cruelles Ruiz D. Formador
Director de Zadecon Tutor

33ZADECON

Induser Organizacidn Industrial, 5.L.

ZADECON es una ingenieria de organizacion industrial reconocida por la industria. El
Instituto de la Productividad Industrial (IPI) ha sido promovido por ZADECON para la
imparticién de formacidén en el ambito de la mejora de la productividad.

PRECIO

Para empresa:
- 990 € + IVA.
- Bonificable por FUNDAE.

Para particulares:
- 800 €, IVA incluido.
- Se puede financiar en 10 mensualidades de 80 €.

Puede solicitar su presupuesto sin compromiso contactado en:
- info@institutoindustrial.es
- 900877010
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TESTIMONIALES DE CLIENTES Y ALUMNOS

'‘Cuando piensas que en tu trabajo eres competente y tienes todo bajo control, llega

ZADECON vy te explica a través de su profundo y estructurado temario, que se puede

mejorar infinitamente todo tu proceso productivo. Gracias equipo ZADECON 'y

especialmente a Raul Alvarez, por esas charlas explicativas y aprovechables de toda la
metodologia, jgracias por hacernos mas eficientes!’

Pablosky

Pedro Martin Torres

‘He de dar las gracias a todo el equipo de ZADECON por la formacion recibida. Mi
experiencia es la de una persona que, tras acabar sus estudios universitarios y encontrar
Su primer trabajo, le marcaron el objetivo de poner en marcha un control de la
productividad. Mi empresa confio plenamente en que el personal de ZADECON, con quien
ya habian tenido trato anteriormente, me impartiera todos los conocimientos necesarios
para realizar esta labor. Tras un afio y medio de colaboracion con ellos, siento que he
tenido una gran progresion y ahora tengo una gran cantidad de medios y herramientas
con los que trabajo diariamente.
También he de agradecer que los tutores siempre estan ahi para cualquier consulta que
surja. Es muy importante tener la ayuda de grandes profesionales cuando abordas un tema
nuevo o te surgen dificultades.’
Tecnobit
José Eufemio Gallego Galan

‘Como mando intermedio, en este caso Responsable de Taller de la empresa Zigor
Corporacion, a pesar de trabajar en un sector en el cual nuestra produccion no es
repetitiva, los conocimientos adquiridos con el curso de Productividad Industrial nos estan
permitiendo implantar mejoras para poder reducir costes produccion.

Queda mucho por hacer, pero lo importante es el cambio de mentalidad que se ha
producido.

Agradecer vuestra ayuda y esperar sequir colaborando en un futuro proximo.’

Zigor Corporacion
Javier Sanchez
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‘Ejerzo de responsable de produccion desde hace poco tiempo y a pesar de tener varios
cursos en mi haber, estaba un poco verde y pensaba que el mundo se me venia encima.
La formacion recibida con los contenidos de ZADECON me ha ayudado a entender de
verdad conceptos tan importantes como por gemplo un “cuello de botella”, que ya
conocia, de libros como LA META, pero en los que estaba un poco perdido. No puedo
estar mas que agradecido. '

Alumno del curso de Técnico Superior
Javier Benito

‘He seguido en los dltimos meses el curso “Técnico superior en productividad y control
industrial”. El curso es exigente con una vision muy practica y orientada a negocio que
proporciona herramientas muy Utiles para mejorar los procesos y la productividad de tu
negocio, especialmente en entornos de produccion, pero perfectamente extrapolable a
otros entornos con menos cultura en estos temas como es el sector servicios y las tareas
administrativas. Mi agradecimiento a ZADECON por como han estructurado el curso, y
especialmente por la metodologia sequida y el sequimiento y ayuda que me han prestado
para terminar con éxito el mismo. '
Stanley Security Solutions Spain
Marcelino Lage

‘He realizado en el ditimo afio el curso Técnico superior en productividad y control
industrial, es un curso bastante exigente tanto en teoria como en los gjercicios practicos.
En mi caso lo que mas me ha sorprendido es que a medida que avanzaba en los
contenidos se me aparecian una serie de herramientas facilmente aplicables en la planta
de produccion y que pueden permitir un ahorro de costes considerable. Otro punto que
me sorprendio gratamente fue el trato con el responsable de curso que fue en todo
momento rapido y agradable. Estoy muy satisfecho de como se ha desarrollado y lo
recomiendo sobre todo a personas que trabajan en temas de control de produccion.'

Conservas Selectas de Galicia
Martin Fernandez Pérez

'‘Después de 12 anos en industria, trabajando en el area de produccion, el curso me ha

aportado una vision mas amplia de lo que significa la gestion de la productividad. El curso

ha ayudado a complementar los cuadros de mando que utilizamos diariamente. El temario

es muy practico y de facil comprension, con una comunicacion muy abierta y rapida con
los profesionales de ZADECON. Recomiendo la experiencia.'

Textil Lonia

Oscar Castejon Ferrer
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‘Antes de iniciar el curso de técnico superior en productividad industrial, llevaba casi 5
arnos como analista de tiempos en la empresa en que trabajo y con buenos resultados.
Me he apuntado al curso, porque creia que me podia aportar mas conocimiento y darme
mas herramientas para mejorar.

Estaba en lo cierto; el curso me ha enriquecido mas, me ha dado mas herramientas, sobre
todo en el control de las improductividades, como analizarlas y poder atajarlas o al menos
reducirlas; a mayores, como poder exponer el modo de incentivar a otros para reducir el
despilfarro. Durante el curso, he tenido siempre el apoyo y animo del tutor asignado, que
me ha resuelto eficientemente mis dudas para poder lograr terminar el curso con éxito.
Con todo esto, me ayuda a dar un gran aporte a la empresa de la que formo parte, para
poder ser mas eficiente, reduciendo costes e impulsando la crecer.’

Alumno del curso de Técnico Superior
Roberto Estévez

'El curso de técnico superior esta muy bien trabajado, es muy entretenido, los temas estan
perfectamente explicados y son muy llevaderos. Para gente como yo, que tenemos muy
poco tiempo la ayuda que recibimos facilita mucho su realizacion. También me ha servido
para darme cuenta de que hacemos muchas cosas por inercia, tengo un buen equipo,
con mucha voluntad, trabajadores extraordinarios, muy productivos y no lo hacemos mal.
Pero estamos creciendo y nos hacia falta un poco de formacion técnica, este curso me
servira para dirigir algunos cambios que nos ayudaran mucho. De verdad creo que ha
merecido la pena.’
Xantelmar - Martiko Ahumados
Inaki Iriarte

‘Te dotan de las herramientas que necesitas en tu dia a dia para solventar tu trabajo con
eficiencia y éxito. Los cursos que hemos recibido tienen el peso justo de teoria y casos
practicos y, sin duda, nuestro formador, hace que todo sea mas facil, ya que desde el
primer dia se integrd como uno mas y se empapo de las peculiaridades de nuestra
empresa, personalizando y enfocando los cursos hacia nuestros problemas, de manera
que pudimos usar desde el primer dia lo que aprendiamos y las soluciones que nos
proporciond. Soy mas eficiente y eficaz después de haber pasado por las manos de
Miguel. Te agradezco mucho lo bien que haces tu trabajo, porque todo lo que nos has
ensefiado nos ha calado hondo, incluso a los que eran escépticos, y eso es culpa tuya,
porque has sabido transmitirnoslo muy bien. Desde el primer dia hemos estado comodos
contigo, y eso se agradece mucho. Espero que todo siga su curso y nos veamos en
septiembre.’
Delaviuda
Alberto Calleja Moreno
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‘Mi opinion del curso que he realizado con ZADECON es que lo he encontrado muy
interesante, he podido aprender conocimientos que en mi dia a dia laboral me van a servir
de mucho, pienso que el curso esta muy bien estructurado en cuanto a tiempo de duracion
y contenidos, ya que la compresion a nivel de cada tema es facil de seguir. A nivel de
dudas que pueden surgir siendo via internet y no presencial he podido constatar que el
profesor asignado ha estado a la altura de cualquier duda que me ha podido surgir
respondiendo de forma clara y rapida a cualquier duda, por todo lo comentado pienso que
el curso ha sido muy muy interesante.

Muchas gracias.’

Alumno del curso de Técnico Superior
José Antonio Olalla

‘El trato del profesorado es excelente y el contenido del curso fue perfectamente adaptado
a lo contratado. Las expectativas del curso fueron superadas con creces. Las practicas
realizadas fueron lo mejor del curso, para ver realmente casos de la empresa y casos del
trabajo del dia a dia reales en una fabrica. En resumen: Me ha parecido un curso muy
interesante, recomendable, y que personalmente ha cubierto mis expectativas, quizas se
me ha quedado un poco corto de horas para realizar alguna practica mas, pero eso ha
sido debido a nuestras divagaciones en la clase y no al curso en si. Respecto al docente
me ha parecido una persona muy accesible en todo momento, claro en las explicaciones
y muy predispuesto a colaborar en cualquier duda que nos pudiese surgir en un futuro. Es
un curso que personalmente volveria a hacer y que recomendaria y que me gustaria
ampliar con la segunda parte de productividad e implantacion de sistemas de incentivos.’

KLK Electromateriales, S.A.
Celestino Muniz Cuervo

‘Nuestros Mandos Intermedios han recibido un curso sobre Productividad que les ha sido

de gran ayuda para el descubrimiento de faciles herramientas aplicables en su quehacer
diario. Han sido dos dias de formacion y convivencia eminentemente practicos.

El Pozo

Manuel Garcia Juesas

‘Un '10' con mi primera toma de contacto con ZADECON, el curso impartido y los
manuales son de gran utilidad con un contenido interesante, muy bien estructurado y con
conceptos claros y aplicables en el sector industrial. Elogiar también la calidad formativa y
personal del formador que ha impartido el curso, que ha sabido guiar, explicar con claridad
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y amoldarse a nuestras necesidades. He quedado gratamente satisfecha tanto por el
contenido como por el trato de recibido.’

Vauste
Verdnica Bernardo

‘Realmente ha sido un curso intenso, lleno de contenido y conceptos que, aunque todos
son conocidos, en el entorno de trabajo donde me muevo, no dejaban de ser eso,
conocidos hasta que tuve la oportunidad de introducirte en este curso, el cual te cautiva,
como si de una buena novela se tratara, de tal manera que ha conseguido poner en su
sitio todos aquellos conceptos que, como antes he dicho, habia oido, y que ahora puedo
decir que soy conocedor y a Su vez practicante de la mayoria de ellos. Mi funcion de
responsable de Metal Sheel, me da la posibilidad de poner en practica todos los
conceptos, medios y métodos que gracias a este curso he tenido la suerte de adquirir. Mi
mas sincero agradecimiento a los profesores y tutores, los cuales siempre han estado ahi
para cualquier duda o explicacion ahadida, siempre con el animo de que sus explicaciones
resuelvan completamente cualquier duda generada. Gracias, muchas gracias.’

UTC — Ciatesa
Julian Cabanillas Delgado

‘Como jefe de Taller de Galvanizacion Toledo SL, los conocimientos adquiridos con el
curso de Productividad Industrial, nos permitiran implantar mejoras para poder reducir
costes de produccion.
Es altamente gratificante poder ver tu dia a dia con ojos distintos y darte cuenta que todo
el tiempo has estado mirando en la direccion equivocada, entonces es cuando tus
“sequridades” empiezan a tambalearse cual castillo de naipes.
Todo empieza a no tener sentido y dudas de todo, pero ahi estan Raul Alvarez y Laura
Palma para de su mano, guiarte hacia un nuevo modo de ver tu Empresa y explicarte con
gran profesionalidad gracias a un temario muy completo, ameno, visual e interactivo, que
se puede mejorar infinitamente tu proceso productivo.
Ahora hay mucho trabajo por hacer, pero estoy segquro que con todo lo aprendido y
sabiendo que estais ahi como apoyo, el viaje se antoja apasionante y divertido.
Agradeceros vuestra inestimable ayuda y paciencia, ya que no es facil combinar tu trabajo
del dia a dia, con la conciliacion familiar y la formacion, pero vaya, se me ha pasado
volando y ha sido gracias a vosotros.
Todo viaje que comienza solo tiene algo sequro, te llevara tan lejos como tu quieras llegar,
por eso espero poder sequir caminando junto a vosotros en futuras formaciones.
Recomiendo el curso “Técnico Superior en Productividad Industrial”, a todo aquél que
quiera pasear por los jardines de la Productividad, y dejarse sorprender por sus flores.
Gracias por todo.’
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Jefe Taller Galvanizacion Toledo SL
Francisco Casildas Lora

‘Este curso me ha dado una vision global de como encarar la mejora de la productividad
en los procesos productivos. Ahora tengo claro qué pasos sequir y qué técnicas utilizar,
ademas de consejos practicos que solo quién conoce el dia a dia de una fabrica puede
dar.

Por todo ello estoy muy satisfecho con la formacion recibida, y estoy sequro que me servira
en el futuro.

Tengo que dar las gracias al equipo de Zadecon, en especial a Raul y Laura, por su gran
conocimiento de todos los temas tratados, asi como su rapidez en responder las dudas
planteadas. Siempre me he sentido acompanado y muy bien asesorado.’

Prysmian Group
Enric Guix

‘Me esta siendo de gran ayuda el curso de técnico superior en productividad industrial que
estoy realizando on-line. Sin duda esta repleto de contenidos tedricos y practicos,
expresados de forma clara y sencilla, que, sin querer a mi, me incitan a aplicarlos a las
tareas que desemperio habitualmente en mi trabajo y que de hecho estan aportando
mejoras en la empresa donde trabajo. Ademas, la atencion que recibo por parte de
ZADECON es rapida, cordial y concisa. Estoy totalmente satisfecho de estar realizandolo.’

Alumno del curso de Técnico Superior
Julian Vera

‘El curso de métodos y tiempos que he realizado ha sido muy interesante para mi, he
podido aprender conocimientos que en mi dia a dia laboral, me van a servir de mucho.
Pienso que el curso esta muy bien estructurado en cuanto a tiempo de duracion y
contenidos, ya que la compresion a nivel de cada tema es facil de sequir. En cuanto a la
resolucion de dudas que pueden surgir, al ser via internet y no presencial, he podido
constatar que el profesor asignado ha estado a la altura de cualquier duda, respondiendo
de forma clara y rapida a cualquiera de ellas. Por todo lo comentado pienso que el curso
ha sido muy muy interesante.’
Alumno del curso de Métodos y Tiempos
José Antonio Olalla Cabezas

27

info@institutoindustrial.es



[ X J
Instituto de la, (L
Productividad Industrial [ X X J

‘He realizado y finalizado muy satisfactoriamente el curso de Técnico Superior en Ingenieria
de la Productividad Industrial realizado por el Instituto de la Productividad Industrial
(ZADECON), puedo decir sin lugar a dudas que he realizado muchas formaciones y cursos
a lo largo de mi carrera relacionados con la productividad y que este ha sido el mas
completo y acertado tanto desde el punto de vista técnico como humano, el temario, los
recursos y la gran profesionalidad y vision clara que tienen todos los que forman parte.
Un curso que no solamente es recomendable para cualquier profesional de cualquier
sector, sino que me atreveria a decir que deberia ser obligatorio para toda la cadena de
toma de decisiones de cualquier empresa y que incluso deberia tomarse en serio la
realizacion en aquellos estudios reglados que tienen relacion con la productividad.

Ver en LinkedIn

Director Planta/Produccion/Operaciones sector Agro-Alimentario”
Fco. Javier Pino

‘Tras muchos cambios y unas cuantas interrupciones, he finalizado este curso de
Técnico Superior en ingenieria de la productividad industrial impartido por ZADECON
Todo un lujo de formacion, con unos contenidos y recursos inmejorables que han hecho
mas facil mi dia a dia.

Muchas gracias a todo el equipo de ZADECON, en especial a José Agustin Cruelles
Ruiz por el maravilloso trato durante aquel primer proyecto y con mucho carifio, a Laura
Palma Vergel por su ayuda y animo durante estos meses. #productividad #formacion’
Ver en Linkedin

Alumno del curso de Métodos y Tiempos
Riansares Manzanares Adrada

‘Tras un duro ano de trabajo y dedicacion constante...;Objetivo cumplido!

He disfrutado mucho de este camino reordenando y revisando mis conocimientos y
como no aprendiendo de estos grandes profesionales de la mejora que componen el
equipo Zadecon.

Gracias a Agustin Lizasoain y a Ivan Cano que me han resuelto todo tipo de dudas y con
los que he mantenido charlas y debates apasionantes sobre la productividad y la mejora
continua. Un programa muy enriquecedor y muy recomendable tanto para gente novel
como para profesionales con bagaje.

iNos encontraremos en el camino de la mejoral #mejoracontinua #productividad’

Ver en Linkedin

Director de negocio MOBILITY en UZBaleike
Jon Jauregi Zabaleta
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https://www.linkedin.com/posts/fco-javier-pino-araque_productividad-activity-6906335554699706368-4mRX/?utm_source=linkedin_share&utm_medium=member_desktop_web
https://www.linkedin.com/company/zadecon/
https://www.linkedin.com/company/zadecon/
https://www.linkedin.com/in/ACoAAADDRDUBgyFzf7inul8sLcG9I6kwsjgPC2M
https://www.linkedin.com/in/ACoAAADDRDUBgyFzf7inul8sLcG9I6kwsjgPC2M
https://www.linkedin.com/in/ACoAABzwhzEBIX1ffgt3-xQ7iVOkT2cJtl52WiQ
https://www.linkedin.com/in/ACoAABzwhzEBIX1ffgt3-xQ7iVOkT2cJtl52WiQ
https://www.linkedin.com/feed/hashtag/?keywords=productividad&highlightedUpdateUrns=urn%3Ali%3Aactivity%3A6907055350814806017
https://www.linkedin.com/feed/hashtag/?keywords=formaci%C3%B3n&highlightedUpdateUrns=urn%3Ali%3Aactivity%3A6907055350814806017
https://www.linkedin.com/feed/update/urn:li:activity:6907055350814806017/
https://www.linkedin.com/posts/jon-jauregi-zabaleta-19980b154_mejoracontinua-productividad-activity-6976208702559141888-asWs/?utm_source=share&utm_medium=member_ios
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‘Acabo de terminar de cursar el master de Productividad Industrial, ha sido un
aprendizaje constante, cada capitulo me ha hecho conocer conceptos desconocidos
para mi. Directamente los he podido implementar y utilizar en la empresa que trabajo,
mejorando sustancialmente la productividad y la rentabilidad sobre todo en produccion,
que es el departamento en el que trabajo. Mi tutora me ha guiado y ayudado
constantemente, creo que tienen un equipo de grandes profesionales, en especial Laura.
Sin duda le recomendaré este Master a la direccion de mi empresa por si quiere
ofrecérselo a otros comparieros. *

Transformados Ruiz
Alejandro Aragén

Puede consultar testimoniales de alumnos y de empresas.

29

info@institutoindustrial.es


http://zadecon.es/clientes/testimoniales



