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CURSO EN GESTION DE LA PRODUCCION Y DIRECCION DE
OPERACIONES — ON LINE

¢ Quieres aprender a dirigir la produccién, la cadena de suministro y las
operaciones de tu industria para hacerla mas competitiva?

Adquiere el soporte y el conocimiento intensivo para conseguirlo.

- 200 horas on line:
o Estudio
o Resolucién de problemas.
o Resoluciéon de dudas personalizada.

¢POR QUE ESTE CURSQ?

- Porque 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 ano.

- 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.

CON RESPECTO A LA DIRECCION DE OPERACIONES

No hace tanto, lo mas importante en una fabrica era la eficacia, es decir, servir al cliente,
servir como sea. Ahora, ya no solo tenemos que ser eficaces, sino que hay que ser
eficientes, es decir, servir a los clientes y hacerlo al menor coste posible.

info@institutoindustrial.es
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Y el problema a este respecto es que no existe un plan de formacion en el que se ensefe,
de manera estructurada, acerca de como dirigir una industria. No lo hay: ni en las aulas ni
en las empresas.

Los responsables industriales tienen que aprender a trozos por medio de cursos y

contenidos inconexos y/o por medio de la prueba y error... lo cual, por cierto, tiene mucho
meérito.

- Al alumno le aportara los conocimientos necesarios para hacer
dirigir mejor una industria y liderar equipos para cumplir con los
compromisos adoptados con el cliente, al menor coste posible.

- Ala empresa le aportara propuestas de mejora de alto impacto,
ademas de un cambio cultural.

A la finalizacibn del programa el alumno habrd aprendido a incrementar la
competitividad de una empresa industrial a partir de:
- La mejora de procesos y reduccién de stocks.
- Lareduccién de incidencias en el transcurso de la produccion.
- En resumen:
o Reduccion de costes.
o Aumento de la capacidad de produccién.
o Y mejora del servicio al cliente.

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

DESVIACIGN DE VALORES TIEMPO

VALOR REAL
/\JALQR \/E:.r)\-/ T v
DESVIACION MEDIA
FUALORNEDD  at® 1 DESVIACION MEDIA

b
VALOR ESTANDAR VALOR ESTANDAR

VALOR REAL

SITUACIGN INIGIAL OBJETIVO
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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:

- Directores de operaciones, jefes de produccion y fabricacion.
- Ingenieros de procesos.

- Responsables de lean manufacturing.

- Responsables de mejora continua.

OBJETIVO:

Formar al alumno en como dirigir y liderar una empresa industrial.

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

QUE APRENDERAS:

- Diagnéstico de la productividad: indicadores clave de despilfarro.
- Mejora de procesos, stocks y cadena de suministro:
o Mejorar los procesos y la cadena de suministro para reducir la manipulacion,
los inventarios y los plazos de entrega.
o Conceptos de lean manufacturing.
- Direccion de operaciones:
o Conceptos basicos de direccion: métodos y habilidades.
o Anticipar el futuro.
= Planificacion.
=  Dimensionamiento de recursos.
o Vigilar el presente:
=  Preparacion, supervision y correccion del trabajo en curso.
= |aimportancia del mando intermedio.
o Conocer el pasado:
= Control de la productividad, desviaciones e indicadores clave.

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
que mejorards 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
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- Estas son nuestras estadisticas de mejora en las industrias:

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

o Reduccion 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 Relatosy 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 o 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: PROCESOS, STOCKS Y CADENA DE SUMINISTRO - 75 H.

MODULO 3: LA DIRECCION DE OPERACIONES - 100 H.

TOTAL: 200 HORAS

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

La improductividad de un proceso industrial esta determinada por el disefio de dicho
proceso y por como se dirigen las operaciones en el mismo. Para mejorar en este aspecto,
€s necesario tener un conocimiento de las causas de dicha improductividad.

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. De hecho, se dan dos grandes grupos de despilfarro:
- Despilfarro en el diseno (del proceso).
- Y despilfarro en fabricacion (que es el que se da por una direccion de operaciones
deficiente).

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
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MODULO 2: PROCESOS, STOCKS Y CADENA DE SUMINISTRO.

En este mddulo se actuara sobre los procesos y los stocks. La finalidad de esto es la de
reducir las tareas de manipulacion y transporte de materiales, reducir el stock y acortar los
plazos de entrega. Se desarrollaran las herramientas mas importantes de lean
manufacturing.

Aprenderas a analizar y entender los procesos en toda su extension: desde la demanda
de los clientes hasta la entrega de los pedidos. Esto nos llevara a identificar tareas y fases
de proceso que no aportan valor e inventarios que no deberian existir. Por este motivo se
empieza por este moédulo, porque antes de optimizar, hay que eliminar.

PASO 2: MEJORA DE PROCESOS

DIAGNOSTICO o MEJORA DE
GRS AT PROCESOS
DESPILFARRO
EN FABRICACION
DE EJECUCION
DE LAS TAREAS
EN EL DISERO DESPILFARRO
ESTANDAR
CVINIA
NEGESARIO
SITUACION SITUABI[’II‘] TRAS SITUACION TRAS LA
INICIAL EL DIAGNOSTICO MEJORA DE PROCESOS

info@institutoindustrial.es
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OBJETIVO INVENTARIO

EXCESO DE
ARTICULOS
EN STOCK

INVENTARIO

TOTAL

STOCK
MINIMO
NECESARIO

STOCK
MINIMO
NECESARIO

SITUACION INICIAL OBJETIVO

Para mejorar los procesos:

Se aplicaran criterios generales de mejora para la optimizacion de procesos:
Reduccion de espacios, reduccion de stocks en curso, reduccion de distancias y
equilibrado entre secciones.

Se tratara el analisis de la cadena de valor para la mejora de todo el proceso — VSM.
El andlisis de la cadena de suministro aportara mejoras de alto impacto
consistentes, sobre todo, en eliminar articulos del inventario.

Posteriormente, de los articulos de los que se requiere inventario, se tratara acerca
de su optimizacion a partir del célculo y reduccion del lote Optimo y del stock de
seguridad.

info@institutoindustrial.es
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MODELO DE SUMINISTRO OBJETIVO

PUNTO DE DESVINCULACION SEGUN CADENA DE SUMINISTRO

PROCESO PRODUCTO TIPO J PROCESO PRODUCTO TIPO 8l PROCESO PRODUCTO TIPO

PROCESO PRODUCTO TIPO
A B
PRODUCCION CONTRA MONTAJE DE PRODUCTO SEMIELABORADOS Y COMPONENTES,
STOCK DE PRODUCTO TERMINADO BAJO PEDIDO. MONTAJES BAJO PEDIDO. SEMIELABORADOS Y
TERMINADO. SE DISPONE DE SE DISPONE DE MONTAJES BAJO PEDIDO.
SE DISPONE DE PRODUCTO SEMIELABORADOS EN COMPONENTES EN STOCK. NO SE DISPONE DE STOCK.
TERMINADO EN STOCK. STOCK.

NN
NN

ALMACEN DE PCTO. TERMINADO

@
=N
T

IEMPO

MONTAJE

FABRICACION FABRICACION

=
P LN

ALMACEN DE COMPONENTES ALMACEN DE COMPONENTES ALMACEN DE COMPONENTES ALMACEN DE COMPONENTES

COMPRAS

COMPRAS

COMPRAS COMPRAS

Demanda dependiente de prondsticos.
Demanda independiente: Mercado.

Punto de desvinculacion: Es el punto en el que la
demanda pasa de dependiente a independiente.

L
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ANALISIS Y MEJORA DE LA CADENA DE VALOR: VSM

REDUCCION LEAD TIME

- Aprenderemos como mejorar procesos administrativos y a aplicar criterios para su
mejora. Existe un gran potencial de mejora en los métodos de ejecucion de las
tareas administrativas (facturacion, procesamiento de pedidos, elaboracion de
cartas, comprobacion de albaranes, etc.).

Se actua sobre el despilfarro en el disefo en el trabajo, concretamente sobre el despilfarro
en el proceso.

11
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MODULO 3: LA DIRECCION DE OPERACIONES.

Durante el modulo 2 se ha tratado como reducir el despilfarro en el diseno del trabajo.
Durante este mddulo se formara en conceptos y buenas practicas de direccion a partir del
conocimiento de los estandares causa (politicas, procesos, métodos) y los estandares
efecto (tiempo) para reducir el despilfarro en fabricacion.

Para ello aplicaremos a la gestion de la produccion el ciclo Deming PDCA (Plan Do Check
Act) que se divide en estas 4 funciones:

- Planeacion de operaciones (Plan): El uso del tiempo estandar para la planificacion
y la anticipacion - Prever el futuro.

- Supervision de la produccion (Do): El papel de los mandos intermedios — Preparar,
supervisar y corregir para cumplir o planificado durante el presente.

- Control y monitorizacion de la productividad (Check): Comparar la realidad con el
estandar y lo planificado, analizar las desviaciones y sus causas — Aprender del
pasado para mejorar.

- Mejorar (Act).

Con estas cuatro funciones se consigue una reduccion del despilfarro por fallos de gestion
Yy, en consecuencia, el despilfarro por bajo desempeno:

12
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¢, Qué es dirigir?

A continuacion, vamos a formular cual es la funcion de la direccion, algo que, por cierto,
suele obviarse.

Definicion
Dirigir es hacer que una cosa en movimiento avance hacia una direccion determinada sin
desviarse.

¢,Sin desviarse con respecto a qué? A los valores estandar. En consecuencia, para poder
dirigir deben existir valores estandar de todos los parametros criticos del negocio. ¢ Qué
es un valor estandar?

Valor que sirve como tipo, norma o patrén. Dicho de otro modo, el valor estandar es
el valor de lo que «debe ser».

;,Coémo determinamos dicho valor?

La estandarizacion de hoy... es el fundamento necesario en el que se basa la mejora de
manana. Si uno piensa en la «estandarizacion» como aquello que refleja la mejor practica
que se conoce hoy en dia, pero que se mejorara manana... llegara lejos. Pero si uno
piensa en los estandares como algo limitador, entonces se parara el progreso.

Henry Ford.

El valor estandar es el resultado que generara la mejor practica que conocemos hoy. La
buena practica es lo que hara que los resultados no se desvien del estandar.

Por tanto, si dirigir es hacer que una cosa avance sin desviarse, dirigir es crear las
condiciones (anticipacion) para que se trabaje segun las mejores practicas y vigilar
(control) que se cumplan durante su egjecucion. Y alrededor de esto gira absolutamente
todo. Ademas, dirigir también es disenar mejores practicas que las actuales para mejorar
los valores estandar.

Requerimientos de direccién

Los requerimientos de direccion se resumen en crear estandares, planificar, controlar y
mejorar.

Crear estandares

e De cOmo proceder — mejores practicas:
5S’s
Procesos fisicos.
Procesos de la informacion / Procedimientos.
Politicas de empresa.
= Esto son estandares causa.

o O O
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o Determinar los valores estandar que surgen del proceder segun las mejores
practicas.
o Esto son estandares efecto.

Planificar

e Anticiparnos en el largo y corto plazo para que estén disponibles las condiciones
necesarias para proceder segun las mejores practicas.
o Los directivos se anticipan a medio y largo plazo:
= Plan Agregado de Produccion (PAP).
= Plan Maestro de Produccion (PMP).
= Planificacion de Requerimientos de Materiales (MRP).
= Planificacion de Requerimientos de Manufactura (MRP |I).
o Los mandos preparan y anticipan el trabajo a corto plazo:
= Disponibilidad de materiales.
= Disponibilidad de herramientas y maquinas.
= Disponibilidad de informacion.
= Disposicion del puesto.
e Anticipacion para evitar el error.
= Para que el operario no sufra interrupciones en su trabajo.

Controlar

e En el corto plazo:
o Enelinstante, mejor dicho, supervisar que se esta procediendo segun las
mejores practicas.
o Corregir/formar en las mejores practicas de manera constante.
o Revisar la desviacion de sobre los valores estandar
= Esto es supervisar y corregir acerca de los estandares de como
proceder, de los estandares causa. Es la funcién que llevan a
cabo los mandos intermedios.
e En el medio/largo plazo:
o Comparar los resultados con los valores estandar, calcular desviaciones y
analizar las causas.
o Adoptar medidas de cierta profundidad para corregir las incidencias que
mas peso estén teniendo en la desviacion de los resultados.
= Esto es controlar a partir de los estandares efecto. Esto es
funcién del directivo.
o No obstante, el directivo también puede y debe participar en el control del
proceder segun las buenas practicas, aunque sea con cierta frecuencia:
= La direccién debe organizar AUDITORIAS para controlar que se
controla cémo proceder.
= Las mejores practicas que dependen del comportamiento de las
personas son muy fragiles o se supervisan de manera
permanente 0 no podemos contar con su cumplimiento.

15
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Mejorar

e Los métodos y procesos, el como proceder, las mejores practicas, es decir,
mejorar los estandares causa para que mejoren los valores estandar efecto.
o Los sistemas de anticipacion del error y de supervision de las mejores practicas
para que la desviacion entre los valores reales y los valores estandar sea minima.
o La mejora es una responsabilidad de la direccién la cual tiene mas
posibilidad de organizar su tiempo para el desarrollo de mejoras. Por
otro lado, el mando intermedio ejerce una supervision en el corto plazo
muy estrecha que no le permite dedicar tiempo a las mejoras, si bien
debera proponer y poner en marcha las mismas.

16
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SITUACION 1: ALTA DISPERSION EN LOS VALORES

| |
VALOR 4
INDICADOR n

n
n
Valor real medio 1 - -
u

Desviacion
- media
Valor estandar 1

TIEMPO

SITUACION 2: MEJORA DE LOS METODOS DE DIRECCION.
SE REDUCE LA DISPERSION DE RESULTADOS

VALOR 4
INDICADOR
Valor real medio 1 - S
) n = N A g8l L]
Valor real medio 2 w . = | W1 Desviacion
Valor estandar 1 media
- TIEMP5
SITUACION 3: MEJORA DE LOS PROCESDS.
EL ESTANDAR MEJORA
VALOR 4
INDICADOR
Valor real medio 1
Valor real medio 2
s A m A4 .
, n Bt /W W u
Valor real medio 3 = i_ !lrl! T Desviacion
Valor estandar 2 media
» TIEMPC;
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Dimensionamiento de recursos y planificacién:

Se planificara la necesidad de recursos de MOD, maquinas y materiales y se identificaran
las limitaciones del sistema y cuellos de botella.

La finalidad es la de dimensionar los recursos necesarios en cada fase para cumplir con
los compromisos adoptados con los clientes y hacerlo de manera ajustada: al menor coste
posible.

CARGA DE TRABAJO Y CAPACIDAD

Carga de trabajo
media por semana

350 86,00
300
250
200
150 76,00

74,00
100

72,00
50 70,00

68,00

Envasado  Fabricacion

04/04 05/04 06/04 07/04 08/04 09/04 10/04 04/04 - 10/04

PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

oT1

oT 2

OT3

OoT 4

OoT5

OoT6

oT7

oT 8

6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00

. Tiempo de preparacion . Tiempo de operacion

18
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Preparar, supervisar y corregir en el presente:

Para cumplir con lo planificado, sera necesario vigilar el presente para evitar desviaciones
e incidencias por medio de la anticipacion y la supervision del trabajo en curso. En este
sentido, esta es la labor de los mandos intermedios.

TIEMPO TOTAL

TIEMPO POR INCIDENCIAS

TIEMPO

TIEMPO ESTANDAR

TIEMPO DEDICADO A ORGANIZAR Y PREPARAR LAS CONDICIONES DE TRABAJO
I

BAJO MEDIO ALTO
NIVEL DE ANTICIPACION

Control de la productividad:

Entendemos el control como el gjercicio analizar el pasado a partir de la reflexion acerca
de las desviaciones entre la realidad (y sus causas) con respecto a los estandares
planificados para, de esta manera, dinamizar la mejora del futuro.

GRAFICO DESGLOSE DESPILFARRO GRAFICO DESGLOSE INCIDENCIAS

DESPILFARRO _
POR

8.Varios | 4 Falta de
material
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6. Reprocesos

TIEMPO

TIEMPO
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MODULO 3: DIRECCION DE OPERACIONES

8. DIRIGIR EL SISTEMA — METODO Y HABILIDADES.

8.1. Buenas practicas de liderazgo.
8.1.1. Formar permanentemente a los colaboradores en todo lo necesario
para llevar a cabo de forma correcta su trabajo.
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9. PLANEACION DE OPERACIONES (PLAN): PLANIFICACION Y
ANTICIPACION - PREVER EL FUTURO.
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9.2. Plan agregado de produccion (PAP).
9.2.1. Creacion del plan agregado de produccion y estrategias de actuacion.
9.3. Plan maestro de produccion (PMP).
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9.5.1.2. Capacidad disponible.
9.5.2. MRP Il - Proceso de célculo.
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disponible).
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9.6.2. Soluciones a los cuellos de botella.
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10. EJECUCION DE LA PRODUCCION - VIGILAR EL CUMPLIMIENTO EN
EL PRESENTE: EL PAPEL DE LOS MANDOS INTERMEDIOS.

10.1. Situacion del mando intermedio.
10.2. Funcién del mando intermedio.

10.3. Herramientas de direccion. Vigilar la ejecucion: gestion durante el presente.
Preguntas y problemas.

11. CONTROL DE LA PRODUCTIVIDAD Y SISTEMAS DE INCENTIVOS.

11.1. Introduccién y conceptos.
11.1.1. Unidades de medida de la productividad.
11.1.2. Sistema Bedaux.
11.1.3. Concepto de actividad.

11.2. Conveniencia del control de la productividad.
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11.3. Conveniencia de los sistemas de incentivos.
11.4. Control de la Productividad.
11.4.1. ; Qué es el control de la productividad?
11.4.2. Datos necesarios para el control de la productividad.
11.4.3. Partes de trabajo.
11.4.4. Ejemplos de partes de trabajo.
11.4.5. Célculo de la productividad.
11.4.6. Ejemplos de célculo de la productividad.
11.4.7. Célculo de la productividad en trabajos limitados.
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11.4.8.1. Disponibilidad.
11.4.8.2. Rendimientos.
11.4.8.3. Calidad.
11.4.8.4. Resultados del OEE.
11.4.8.5. ; Como utilizar el OEE?
11.4.8.6. Analogias entre OEE y el CdF.
11.4.9. Evaluacion de la productividad de los mandos intermedios.
11.5. Implantacion del control de la productividad.
11.5.1. Aspectos legales.
11.5.2. Esquema de implantacion del control de la productividad.
11.5.3. El manual de control de la productividad.
11.5.4. Primero efectos del control de la productividad.
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11.6.1. Concepto de incentivos en el entorno productivo.
11.6.2. Célculo del incentivo.
11.6.3. Célculo del incentivo en trabajo limitado.
11.7. Caracteristicas, implantacion y mantenimiento de un sistema de incentivos.
11.7.1. Caracteristicas de un sistema de incentivos.
11.7.2. Implantacion de un sistema de incentivos.
11.7.2.1. Caracteristicas, implantacion y mantenimiento de un
sistema de incentivos.
11.7.3. Mantenimiento de un sistema de incentivos.
11.7.3.1. Causas del cambio en un sistema de incentivos.
11.7.4. El manual de sistemas de incentivos.
Preguntas y problemas.
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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 organizacién industrial reconocida por la industria. El
Instituto de la Productividad Industrial (IPI) ha sido promovido por ZADECON para la
imparticién de formacién en el ambito de la mejora de la productividad.

PRECIO

Para empresa:
- 1.290 € + IVA.
- Bonificable por FUNDAE.

Para particulares:
- 990 €, IVA incluido.
- Se puede financiar en 10 mensualidades de 99 €.

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
Ssu 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 seguir 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 gjemplo 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 Udltimos 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 1os 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 seguida y el seguimiento 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 afos 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
arios 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 integro 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
proporciono. 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 €l
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 anadida, 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 estédn 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 seguro 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 seguro, 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
qQuiera 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 consegjos 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 seguro que me servira
en el futuro.

Tengo que dar las gracias al equipo de Zadecon, en especial a Radl y Laura, por su gran
conocimiento de todos los temas tratados, asi como su rapidez en responder las dudas
planteadas. Siempre me he sentido acompariado 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
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‘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 afio 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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‘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 Aragon

Puede consultar testimoniales de alumnos vy de empresas.
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