


Luis Carlos 
Crolsslor, 
Ministro de 
Industria, con 
Javier Alvarez 
Vara y Luis 
Escudero, 
Presidente y 
Director General 
de CASA 
respectivamente, 

Meteosat, Atlantis, etc. 
En paralelo con el Salón se 
llevaron a cabo unas 
Jornadas Técnicas 
organizadas por el CDTI 
(Centro para el Desarrollo 
Tecnológico Industrial) y APD 
(Asociación para el Progreso 
de la Dirección), con la 
pretensión de analizar las 
dificultades de la industria 
española en su proceso de 

- ----.. renovación e innovación 

CASA estuvo en el salón 
TECNOYA'87, Salón 
Internacional de la 
Innovación Tecnológica, 
ha sido una reunión de 
empresas punteras en 
tecnología, centros de 
investigación, 
instituciones financieras 
y organismos 
internacionales de 
fomento de investigación 
y desarrollo. TECNOYA 
87 se celebró en el mes 
de septiembre en el 
Paseo de Coches y el 
Palacio de Cristal del 
Parque del Retiro de 
Madrid. En el Paseo de 
Coches estuvieron 
expuestos los programas 
internacionales y las 
empresas y centros 
nacionales e 
internacionales; en el 
Palacio de Cristal estuvo 
la Agencia Espacial 
Europea y los proyectos 
de la CEE relativos al 
espacio. Se ocuparon 
doce mil metros 
cuadrados, en los que se 
distribuyeron 500 
empresas, instituciones, 

..OTlCIA.S 
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organismos y centros de 
investigación, que 
presentaron más de 
cinco mil productos y 
proyectos. 

CASA tuvo un lugar 
destacado en TECNOVA 87. 
Su stand atrajo la atención 
de los asistentes con la 
presentación del robot de 
movimiento rápido para 
temas de seguridad y 
protección civil, aunque su 
aplicabilidad puede ser 
dirigida hacia otras áreas. 
Este proyecto tiene un coste 
estimado en trece mil 
millones, en el que la 
aportación española es de 
más de dos mil. CASA 
acompaña a Matra y Dornier 
en este proyecto. CASA 
presentó la incorporación de 
un superordenador, útil para 
estudios aerodinámicos, el 
primero en España de los 148 
existentes en el mundo. 

--r 

Programa 
EUREKA1 
Prototipo 
robob 
manipulador, 

CASA también presentó en 
su stand maquetas de 
aquellos proyectos espaciales 
en los que tiene 
participación: El Ariane 
-cuyo éxito de lanzamiento 
ha coincidido con TECNOVA 
87 - , Eutelsat, Exosat, 
Hipparcos, Olympus, 

CASA presentó 
maquetas de los 

proyectos 
espaciales: El 

Ariane, Eutelsat, 
Exotat, Hipparcos, 

Olympus, etc. 

tecnológica. Estas Jornadas 
tuvieron lugar en el Casón de 
los Jardines de Cecilia 
Rodríguez en el Retiro. 
También en coincidencia con 
TECNOVA 87 se celebró la 
V Conferencia Ministerial del 
Programa EUREKA, en la 
que se aprobó, entre otros 
temas, la participación de 
empresas de terceros países 
y algunos proyectos, como 
es el EU-176, Citrus Robot, 
de 1.260 millones de pesetas, 
para la recolección y 
manipulación de cítricos. Este 
proyecto tiene un 60% de 
participación española e 
intervienen empresas como 
CASA, IVIA, l. Roda, 
1. Albajar y CTC. 
El programa EUREKA 
- cuenta con una 
participación española de un 
21% del importe total- está 
dirigido a promover y facilitar 
la cooperación industrial, 
tecnológica y científica en 
Europa. EUREKA ha sido 
parte fundamental en 
TECNOVA 87 al agrupar bajo 
esta denominación gran parte 
de los proyectos expuestos, 
aunque la curiosidad del 
público estuvo también 
centrada en los proyectos de 
la Agencia Europea del 
Espacio. 



Entrada de la Factoría de San Pablo. 

División de Espacio. 

Ca111pa111entos de verano. 
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La División de 
Espacio, su 

presente y su fu
turo, ocupa nues
tras páginas cen
trales; en la portada aparece un 
detalle del mecanismo de des
pi iegue de la antena de EUTEL
SAT 11 y nos da idea del futuro. 
El presente se refleja en Cono
cer C4SA donde hablamos del 
programa de Modernización de 
los sistemas de aviónica de los 
F-5; del CRAY de CASA, un or
denador vectorial de los pocos 
que existen en el mundo y que 
CASA podrá usar en muy breve 
plazo; del importante contrato 
con la U.S. ARMY para la revi
sión de Motores y accesorios de 
sus helicópteros en Europa; el 
MD-11; en fin, de importantes 
logros que ya son realidad . 
Como realidad es el inicio del 
desarrollo e implantación de un 
Sistema Integrado para la Opti
mizac1on, Rucionalización y 
Gestión de Recursos y produc
tos en la Empresa . Este desarro-
1 lo e implantación requiere el 
esfuerzo de todos porque sus re
sultados redundarán en bene
ficio de todos los que formamos 
CASA. 

!!.NOTICIAS CASA estuvo en 

San Pablo y e n 
este Número y en 
el próx imo conta
remos lo que al l í 
vimos para que to

dos conozcamos un poco mejor 
nuestra Empresa. 

El DC-3, uno de los prime
ros aviones rev isados en 

San Pablo, aparece en contra
portada. Uno más de los mu
chos av iones que conforman 
nuestra historia. 

También hablamos de Tec
nova 87 que por primera vez se 
ha celebrado en España, y e n 
el que CASA tuvo un lugar des
tacado. 

En la sección de 11 Noticias a l 
Vuelo11 además de los últimos 
hechos noticiables traemos la 
presencia entrañable de los n i
ños en los diferentes campa
mentos que los Grupos de Em
presa organizaron, tanto en la 
zona centro como en la su r. 

Se inicia en este número la 
publiación de un cuadern i llo 
central con la adaptación grá
fica de la Normativa de Segu
ridad e Higiene. Dicho cuader
nillo será coleccionable y su
pone un esfuerzo interesante en 
el ánimo de divulgar dicha Nor
mat iva. 
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Primeras revisiones en San Pablo. 

lo largo de los 
tiempos, Se
villa ha ocu
pado un lugar 
preponde
rante en la 
historia de 
España. Por 

su privilegiada situación geográ
fica en el rico valle del Guadal
quivir, la ciudad ha visto pasar y 
quedarse a las civilizaciones que 
han configurado el. carácter 
abierto y la sensibilidad huma
nista y universal de sus gentes. 

Aunque la leyenda atribuye la 
fundación de Sevilla a Hércules, 
lo cierto es que las primeras no
ticias de la ciudad son del siglo 
VIII a.c., en el que habitantes del 
Aljarafe descienden a la llanura 
formada por una isleta que per
manece emergente en las gran
des avenidas del Guadalquivir. 
Junto con estos indígenas se 
aposentan también en el lugar 
los fenicios. En las nieblas de es
tos tiempos, el poblado tartésico 
de El Carambolo pone la nota 
sorprendente de su belleza y po
sibles filiaciones o vinculaciones. 

Tras el Descubrimiento, Sevi
lla se convierte en el centro del 
comercio con los nuevos territo-

NOTICIAS 
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En los hangares los DC-3 

CASA EN 

SAN PABLO 
(1) 

La 
Factoría 
de San 
Pablo 
pertenece 
a la 
División 
de 
Aviones. 

rios. Aquí se ubica la Casa de 
Contratación para canalizar las 
actividades comerciales. A par
tir del s. XVI Sevilla entra en de
cadencia hasta llegar a nuestro 
tiempo, en que se intenta revi
talizar la ciudad con la Exposi
ción Iberoamericana del 1929. 

En la actualidad, la ciudad se 
prepara para otro magno acon
tecimiento: la Expo 92, que con
memora el V Centenario del 
Descubrimiento. Es la esperanza 
de cara al futuro. 

En esta Sevilla del siglo XX se 
ha forjado una larga tradición 
aeronáutica. De su vetusto aeró
dromo de Tablada partieron dos 
grandes aviadores, Jiménez e 
Iglesias, para su histórico vuelo 
trasatlántico. La gesta se coronó 
tras aterrizar en Bahía (Brasil) 

después de un vuelo de 43 ho
ras y 50 minutos. Se había lo
grado conectar España con 
América por primera vez en un 
vuelo sin escalas. El avión que 
realizó este viaje fue un Breguet 
19TR, bautizado con el nombre 
de ''.Jesús del Gran Poder" y fa
bricado por CASA en nuestra 
Factoría de Getafe. 

Unos años después (en 1933), 
fueron los capitanes Barberán y 
Collar los que a bordo de otro 
Breguet 19 Super TR, con el 
nombre de "Cuatro Vientos" y 
también fabricado por CASA, 
batieron el récord de distancia 
sobre el mar con su vuelo 
Sevilla-Camagüey (Cuba). 

Con motivo de la guerra civil 
española, las dos grandes em
presas que a la sazón existían en 



Montaje del CN-235 

nuestro país fundaron sendas 
factorías en Sevilla. La Hispano 
Aviación, en 1938, construyó su 
planta en el popular barrio de 
Triana, y CASA levantó la suya 
junto al Aeródromo de Tablada . 
En la década de los 50, Cons
trucciones Aeronáuticas creó el 
Centro de San Pablo con la mi
sión fundamental de realizar las 
revisiones de aviones de trans
porte del Ejército del Aire espa
ñol y las contratadas por la 
USAF. En aquellos tiempos se 
empezaron los trabajos con los 
C-47, C-54, Grumman y Azor. 
También se revisaron los T-33, 
F-102, F-86 y F-4. 

En 1960, la Hispano Aviación 
creó también un centro de tra
bajo en los terrenos del aero
puerto de San Pablo, cuya mi
sión fundamental era la revisión 
de los aviones T-33 de la USAF. 
Este centro fue progresivamente 
ampliado hasta constituir las ac
tuales instalaciones de CASA en 
San Pablo. Esto se produce con 
la fusión de nuestra empresa 
con HASA en 1972. En aque
llos momentos la factoría de 
Hispano Aviación tenía en San 
Pablo su línea de montaje final 
de los Saeta, Supersaeta y de 

las avionetas MBB 223, Fla
mingo. 

La Factoría de San Pablo se 
independizó de la de Tablada en 
1982, con la idea de especiali
zarse en el montaje final de avio
nes civiles· de diseño y fabrica
ción propia, así como para la re
visión de los mismos. En la ac
tualidad, la Factoría ocupa una 
superficie que supera los 100.000 
m2, de los que más de 30.000 
están edificados y 40.000 pavi
mentados. 

San Pablo participa en las tres 
grandes ramas de producción de 
CASA: fabricación de productos 
propios, revisión de aeronaves y 
colaboraciones internacionales. 
En la primera, la Factoría cuenta 
con las cadenas de montaje fi
nal de los aviones C-212 y CN-
235. Se fabrican también algu
nos conjuntos estructurales de 
estos aviones y todo el cableado 
de sus sistemas eléctrico y elec
trónico, así como el de los avio
nes C-101 . 

En el capítulo de la revisión de 
aeronaves, San Pablo se ocupa 
de los aviones Harrier y Helicóp
teros SH-3D de la Armada Espa
ñola . También se reparan y revi
san los aviones C-212 a los ope
radores que lo solicitan. 

Por último, en San Pablo se 
monta el trozo 17-36 del Mirage 
F-1 , lo que constituye su única 
intervención en las colaboracio
nes internacionales. No obs
tante, en el aspecto internacio
nal, cabría mencionar los traba
jos que realiza el Taller de Elec
trónica, que actúa como servi
cio oficial para las empresas 
fabricantes de componentes 
electrónicos del prestigio de Co
llins, Sperry, King, Bendix y 
otras. 

Fuera de la estructura orgá
nica de la Factoría, se encuen
tran en San Pablo una Delega
ción del Servicio Postventa, otra 
de Ingeniería del Producto de la 
Divisón de Aviones, dependiente 
de Dirección de la División y una 
tercera Delegación de Unidad de 
Vuelo. La primera realiza la en
trega de repuestos para los avio
nes C-212 y CN-235, provenien
tes de sus almacenes en este 
centro. Aquí también se realizan 
los cursos de entrenamientos de 
pilotos y mecánicos para los 
aviones C-212 y CN-235 monito
rizados por el Departamento de 
Enseñanza de la Dirección de 
Postventa . 

La Delegación de Ingeniería 
del Producto está dedicada a 
atender las necesidades de inge
niería de los distintos organis
mos de la División de Aviones en 
lo referente a productos propios. 
Unidad de Vuelo tiene como mi
siones fundamentales la realiza
ción de pruebas en vuelo y el en-

Alberto Peces, Director de 
Factoría de San Pablo 

trenamiento de pilotos de nues
tros operadores. 

Dirige la Factoría de San Pa
blo, Alberto José Peces Morate, 
Ingeniero Aeronáutico de 38 
años que inició su andadura en 
CASA hace 17 años en la Facto
ría de Tablada . Sus primeros tra
bajos los realizó en el montaje fi
nal del avión F-5. Tomó contacto 
por vez primera con los talleres 
de San Pablo en el Departa
mento de Revisiones de los avio
nes C-47, C-54, Grumman y 
Azor. Después volvió a Tablada 
para hacerse cargo del montaje 
del trozo 17-22 de los aviones Mi
rage F-1. Participó asimismo en 
el taller de coordinación de des
arrollo de la serie 200 del avión 
C-212. A su vuelta a San Pablo 
es nombrado Ingeniero Jefe de 
la planta que entonces dependía 
de la Dirección de Tablada . 
Ocupa este cargo durante cua
tro años, hasta ser nombrado 
Subdirector del Programa C-212 
y más adelante Gerente del 
mismo Programa . Desde marzo 
de 1987 es el Director de la Fac
toría, con dependencia directa 
del Director de la División de 
Aviones. 

Alberto J. Peces se ha incor
porado a su nuevo puesto en un 
momento en que la empresa se 
encuentra en plena fase evolu 
tiva. A la consolidación de las 
nuevas tecnologías incorporadas 
en los años setenta y principio 
de los ochenta, hay que añadir 
el reto que significa la necesidad 
de resultar competitivos con las 
empresas aeronáuticas punteras 
en el contexto mundial. La cali
dad y el cumplimiento de los pla
zos de entrega, así como el aba
ratamiento de nuestros costes 
de producción para conseguir 
poner en el mercado unos pro
ductos a su vez más baratos, es
tán en el punto de mira de este 
nuevo Director de la Factoría de 
San Pablo. El mismo nos comenta: 

«La Factoría de San Pablo ha 
sido siempre el último eslabón 
del proceso productivo para los 
productos de fabricación propia, 
razón por la cual notamos con 
un mayor énfasis todos aquellos 
problemas que dicho proceso 
conlleva, dado que es aquí 
donde se acumulan, sin que 
haya prácticamente tiempo para 
resolverlos. Esta peculiaridad 
hace que se sienta, de una ma
nera especial, la presión de la 
cumplimentación adecuada de 
los plazos de entrega de nues
tros productos, lo que nos obliga 
en algunos casos, a tomar accio
nes especiales y urgentes que en 
situaciones normales no debe
rían producirse. 

Esto nos hace estar preocupa
dos continuamente por conse
guir unas mejores relaciones la
borales a todos los niveles, una 
disminución de los tiempos de 
permanencia en proceso de tra
bajo de los aviones, un mejor 
aprovisionamiento de los ele
mentos que se reciben del exte
rior, un incremento de la forma
ción de nuestro personal, etc. 

La Factoría de San Pablo está 
organizada por Programas, en 
lugar de la organización por fun
ciones que permite, que al ser el 
Jefe del Programa responsable a 
su vez de la producción pueda 
tomar acciones correctoras mu
cho más eficazmente, además 
de tener un conocimiento exacto 
de la situación puesto que es así 
mismo el responsable de las re
laciones con otras Factorías y 
con la Dirección del Programa de 
la División de Aviones. 

Es indudable que nuestra Em
presa está atravesando un mal 
momento, que entre todos debe
mos intentar superar. Para ello es 
de todo punto imprescindible 
disminuir los costes, para lo cual 
cada uno de nosotros en el 
puesto que desarrollamos y en 
la labor que tenemos encomen
dada, debemos realizar un aná
lisis serio y en profundidad, bus
cando la eficacia en su sentido 
más amplio, intentando optimi
zar los recursos, mejorando la 
productividad de los mismos y 
no dando nunca por sentado 
que lo que estamos haciendo es 
lo mejor sin un análisis previo. Es 
necesario mejorar los procesos, 
la capacidad de gestión, etc., y 
no sólo en las áreas directa
mente productivas, sino en to
das las actividades que a la pos
tre soportan a aquéllas. 

En la Factoría hemos iniciado, 
ya hace al menos dos años, una 
política de fijación de objetivos 
para todos los departamentos y 
que van más allá de los mera
mente productivos, tratándose 
puntos de organización , dismi- ._ 
nución de costes, subactividad, ir 

o,onc, ... 
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SAN PABLO 
'JI .absentismo, formación, y que 
llllli llegan incluso a niveles de = mandos intermedios, intentando 
!IIÍII concienciar a todos de la impor
L..._----: tancia que tiene el conocer una 
~ meta y que todas nuestra decisio
'!al nes vayan orientadas hacia ella. 
~ En base de un análisis exhaus
~ tivo de las actividades que se 
L 'i realizan en departamentos de 
.., apoyo a la producción, como 
1A OCT, Ingeniería de Calidad, etc., 
i:,l estamos consiguiendo conocer, 
~ por un lado, si lo que hacemos 
lllií es necesario y si tenemos un 
... buen o mal rendimiento, para ac
,._ tuar en consecuencia. Creo, 
~ además, que debemos recuperar 
fllli el orgullo por el trabajo bien he
... cho y confiar en la labor que 

otros desarrollan. Es vital recu
perar la confianza en los demás, 
que está muy deteriorada, así 
como asumir que la organización 
de la Empresa es asunto de to
dos. Cada uno en nuestra fun
ción diaria formamos parte de la 
organización; si mejoramos 
aquella parte en la que tenemos 
influencia, habremos ayudado a 
salir de la situación actual. 

No hay tampoco que olvidar 
los nuevos sistemas (como el 
SPRINT) que se han detectado 
como absolutamente imprescin
dibles para poder realizar a todos 
los niveles una gestión adecuada 
y que están esperando nuestra 
experiencia y conocimientos para 
que su implantación, si bien será 
difícil, sea una hecho en el futuro. 

Concepto C-212 

Es indudable que el participar en 
su desarrollo nos va a exigir un es
fuerzo por encima de lo normal, 
pero creo que no podemos esca
timar en estos momentos nues
tras prestaciones; nos lo exige 
nuestro propio futuro». 

Personal 

Ocupa el puesto de Jefe de 
Personal en San Pablo, José Ló-

pez Ezequiel, que ingresó en la 
Empresa a través de Hispano 
Aviación en el año 1954. En sus 
primeros años de trabajo en 
CASA desarrolló su labor en la 
Oficina Técnica como deliniante 
y de ahí pasó al departamento de 
Personal de Tablada, ocupando 
varios cargos sucesivos, hasta ser 
nombrado Jefe de Personal de 
San Pablo. 

El departamento se divide en 

PERSONAS % % 

Menos de 40 años . .. .. . .. 59'-f i s i,l;;. -
Entre 40 y 55 años .. . ... . 2 &O . '21, 13> 
Más de 55 años ....... .. . 1 se 1~ :51 5 
TOTAL PLANTILLA ' 
ACTIVA . . . . . . . . . . . . . . . . 1.032 100,00 

POR CATEGORIAS 
Titulados superiores .. .. .. ...... . ........ . 
Titulados medios . ... .. .. ....... . ....... . . 
Técnicos de taller .. .... . ................. . 
Técnicos de organización ........... .. . . .. . 
Técnicos de oficina . . .. . ... .. .. .......... . 
Técnicos de laboratorio . .. . .. ... . ........ . 
Técnicos de informática ........ . ... ... . .. . 
Administrativos . .. .. ...... . ............. . 
Subalternos .. .. ... .. ............... . .... . 
Operarios directos ... .................... . 
Operarios indirectos y aprendices . . . . .. .. . . . 
TOTAL PLANTILLA . . ... .............. . 

56 
42 
47 
84 
81 
11 
10 

132 
28 

388 
153 

1.032 

CN-235 VARIOS TOTAL 
Producción 720.889.637 486.870. 727 67.254.027 1.275.014.391 
Almacén 125.695.643 363.143.764 362.519 489.201.926 
Tecnología 273.898.800 339.184.613 613.083.413 
Servicios 2.115.838 

TOTAL 1.122.599.918 1.189.199.104 67.616.546 

DIRFillON 
FACIORJA SAN PABLO PIANIFICACION Y 

A. PFm ~!ORATE CONTROL 
R. MANRfS!. 

PERSONAL Y 
RELACIONF.S LABORA. SUBDIRECCION 

J. WPfz'EZEQUIEL ECONOMICA 
J. J. ANDUJAR 

SEGURIDAD 
INDUSTRIAL RELACIONF.S 
l MACIAS PUBLICAS 

A. ACOSTAS 

JEFATIJRA DE SUBDIRECCION DE JEFATIJRA DEL JEFATIJRA SUBDIRECCION DE JEFATIJRA JEFATIJRA 
PROGRAMA C-212 GA.RAN. DE CALIOOl OPIO. TECNICO TALLERES AlJXILIARES PROG. CN-lll Y F-1 REVISIONF.S MATERIALES 

M. CRUZ BALLESTEROS A. GOMEZ DE LA PEÑA L HEDZ. \'OZMEDIANO E. CA.BALEIRO A. WZANO G. GLEZ. SERENO J. M. DE LA PLAZA 
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dos grandes áreas: por un lado, 
una Subjefatura de Personal y, por 
otro, una Jefatura de Administra
ción de Personal. En la primera se 
encuadra el servicio de transporte 
para el desplazamiento del perso
nal a la Factoría. El servicio está 
cubierto por una empresa privada, 
la cual cubre unos itinerarios racio
nales, en función de los domicilios 
del personal. En la actualidad, el 
servicio de transporte cubre trece 
rutas. 

Los Servicios Médicos de Em
presa están cubiertos por dos mé
dicos de empresa y dos ayudan
tes técnicos sanitarios que atien
den consultas, primeras curas y 
otras labores propias del servicio. 
Para ello cuentan con un mo
derno equipamiento e instrumen
tal que les permite realizar sus ta
reas en buenas condiciones de 
funcionamiento. Cuenta la Facto
ría con una ambulancia para la 
evacuación urgente de enfermos 
o heridos. El servicio médico rea
liza anualmente revisiones perió
dicas de carácter general a la 
plantilla, así como programas de 
medicina preventiva (gripe, téta
nos, detección precoz de cáncer 
ginecológico, control de enfer
mos crónicos, etc.). 

Dependiente del Departa
mento de Personal existe también 
en San Pablo un Servicio de Asis
tencia Social atendido por una 
asistente social. Su actividad está 
orientada a través de un contacto 
directo e individualizado con 
aquellas necesidades sociales 
que los trabajadores puedan te
ner. Su función es orientar, ase
sorar y aplicar en cada caso los re-

, cursos materiales, humanos o 
institucionales que tiene a su al
cance para tratar de canalizarlos 
hacia una solución. Tiene como 
objetivo principal dar una mejor 
calidad de vida en todos los ám
bitos de las personas que en la 
Empresa trabajan. 

Los recursos con que cuenta el 
Asistente Social son varios, así 
por ejemplo: 

- A nivel de Empresa existe la 
posibilidad de obtención de cré
ditos, ayuda a estudios, ayuda a 
educación especial de aquellos 
hijos de trabajadores que tengan 
problemas de deficiencias psíqui
cas, etc. 

- A nivel de la Administración 
son muchos y difíciles de enume
rar. Algunos funcionan a través 
de red de servicios sociales y 
otros son ayudas de entes públi
cos y entidades privadas. 

Las funciones de los Asistentes 
Sociales de Empresa CASA vienen 
redactadas en el Art. 61 del XI Con
venio Colectivo, figurando en di
cho artículo las más significativas, 
aunque éstas siempre están en 
función de las nuevas necesidades 
sociales que vayan surgiendo. ■ 



Desarrollo e 
implantación de un 
sistema integrado 

para la optimización, 
racionalización y 

gestión de recursos y 
productos 

en la empresa. 

l. INTRODUCCION 

Las diferentes empresas 
que se mueven en torno a la 
industria aeronáutica se en
cuentran actualmente en una 
fase de alta competencia, si
tuación que ha llevado a ini
ciar esfuerzos para la mejora 
de la rentabilidad de las ope
raciones (reducción del "Di
rect Operating Cost"). 

Por otra parte, estas empre
sas operan generalmente en la 
frontera de la tecnología, ha
biendo de incorporar y mane
jar técnicas cada vez más 
complejas y diversas. 
... En este entorno complejo 
de creciente competencia y 
en el caso de compañías de 
tamaño medio como CASA, 
está adquiriendo cada vez 
más relevancia la subcontra
tación de trabajos, como me
dio para flexibilizar la produc
ción y mejorar, en suma, la 
respuesta a la demanda. Se 
hace por tanto necesario con
jugar los recursos internos 
con la capacidad de subcon
tratación, a la vez que se 
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transfieren tecnologías que 
permiten crear el tejido indus
trial apropiado para atender 
las necesidades de la Industria 
Aeronáutica nacional. Así sur
gieron en el pasado y están 
creciendo hoy empresas mo
dernas en las áreas de control 
numérico, materiales com
puestos, etc. 

El resultado final es que, 
para una gestión adecuada de 
los recursos internos y de la 
subcontratación, teniendo en 
cuenta la variedad de progra
mas en curso (cada uno con 
sus peculiaridades técnicas 
y económicas), es preciso 
disponer de unos sistemas 
integrados que puedan aten
der los distintos factores que 
influyen en el proceso produc
tivo, acortando los ciclos de 
fabricación, controlando ade
cuadamente las horas de pro
ducción directas e indirectas, 
reduciendo hasta un mínimo 
el circulante, mejorando los 
métodos y, en definitiva, ha
ciendo visible la compleja es
tructura productiva con sus 
costos incurridos, de tal ma-
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nera que se pueda cumplir el ob
jetivo de fabricar dentro del 
costo, la calidad y el plazo es
tudiado y fijados con antelación. 

El sistema de Control de pro
ducción, del que actualmente 
disponemos en CASA, se im
plantó en la década de los 60 
con motivo del programa de 
fabricación del avión F-5 para 
el Ejército del Aire Español (un 
programa-un cliente) y, bási
camente, se mantiene aún 
hoy, aunque las condiciones 
han cambiado drásticamente 
(muchos programas-muchos 
clientes-gran competen
cia, ... ), habiéndose ido com
pletando con la introducción 
de ciertas aplicaciones tenden
tes a resolver los problemas 
departamentales de control 
que se iban presentando (GEY
PER, SEYCO, LANZA, etc.) 
pero sin una visión integradora 
en la que se contemplase ade
más la evolución del mercado 
y la tecnología . 

Esto nos ha llevado, por 
ejemplo, a que los ciclos de 
producción para piezas cuya 
estancia en los talleres no de
bía sobrepasar los 3 meses, 
pueden llegar a los 8, con gran 
costo de personal para su se
guimiento y control, siendo en 
algunos casos un grave pro
blema para las fechas previstas 
de montaje. Lo anterior oca
siona retrasos muy frecuentes 
en las fechas previstas para co
mienzo y terminación de mon
taje, lo que fatalmente desem
boca en incumplimiento de en
trega a clientes. 

Puesto que actualmente no 
se dispone de un sistema 
auténtico de planificación, si
no únicamente de lanzamien
to, no es posible replanificar 
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las órdenes lanzadas, imposi
bilitando la educación de los 
trabajos ya lanzados a las nue
vas prioridades. 

Asimismo la programación 
de los trabajos no puede reali
zarse con precisión, ya que no 
es factible tener en cuenta, en 
tiempo útil, la capacidad real 
de recursos en las plantas y mu
cho menos estudiar la evolu
ción de la misma en el tiempo 
y en función de diferentes alter
nativas (simulación). 

Resulta pues imprescindible 
el desarrollo de unos sistemas 
integrados para la optimiza
ción, racionalización y gestión 
de recursos y programas que 
permita, además, presupuestar 
y simular distintos escenarios, 
en función de los cambios del 
mercado, así como prever las 
desviaciones antes de que és
tas se produzcan lo que posi
bilitará una oportuna acción 
correctiva. 

2. ALCANCE 
DEL PROGRAMA 

Los sistemas que se van a 
acometer comprenden todas 
las actividades del proceso 
productivo, desde la planifica
ción maestra hasta el control 
de planta, pasando por inven
tarios, obra en curso, coste, 
etc., contemplando las posibi
lidades y oportunidades de in
tegración de tecnologías 
(CAD, Control Numérico, Al
macenes Automáticos, etc.), 
así como las implicaciones in
formáticas (redes, bases de 
datos, etc.). Como parte del 
proceso lógico de implanta-
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Figura 2 

ción de los sistemas (simplifi
cación, automatización e in
tegración) se abordarán tareas 
de ajuste de la relación direc
tos/ indirectos, estudio de ac
cidentalidades y acciones co
rrectoras, mejora de métodos, 
etc. Todo ello dirigido hacia un 
proceso productivo mucho 
más manejable y competitivo 
que el que hoy en día existe en 
CASA. 

El proyecto de implantación 
de los sistemas integrados para 
la optimización, racionalización 
y gestión de recursos y pro
ductos de la Empresa, está 
contenido en 3 planes de ac
tuación : A CORTO, A ME
DIO-LARGO Y CONTINUO. 

Los resultados del plan a 
corto son entrada para los 
otros dos, pudiendo dar lugar 
de por sí a una gama de solu
ciones completas para proble
mas como productividad, indi
rectos, organización, etc. (fi
gura 1). 

2.1 Plan a corto plazo 

Mejorar los sistemas pro
ductivos a corto plazo para que 
CASA pueda subsistir hasta la 
implantación del sistema com
pleto y para hacer más eficaz 
esa implantación. 

Previamente al lanzamiento 
de este plan se han identifi
cado seis grandes áreas que se 
entiende son las más proble
máticas dentro de la Empresa 
y para las cuales se localizan 
una serie de orígenes y efec
tos. 

• Planificación y gestión de 
programas. 

• Planificación de la pro
ducción. 

• Productividad de directos 
e indirectos. 
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• Garantía de calidad. 
• Personal de estructura. 
• Flujo de materiales. 
Atendiendo a estas áreas de 

problemas, se busca cumplir 
los siguientes objetivos espe
cíficos: 

AJ Fase inicial 

- Categorización previa y 
detallada de los problemas 
existentes y sus causas. 

- Cuantificación del efecto 
e impacto de estos problemas 
en la estructura y programas. 

- Elaboración de las alter
nativas para mejorar costes y 
aumentar eficacia de los re
cursos actuales. 

- Selección de las estrate
gias a seguir en el futuro, con 
el fin de lograr las condiciones 
óptimas para una implantación 
eficaz de los sistemas de pro
ducción (SPRINT), a través de 
una simplificación y racionali
zación de los procesos produc
tivos. Estas estrategias deben 
de ser igualmente base para el 
Plan Continuo. 

BJ Fase de implantación 

- Diseño e implantación de 
los proyectos subsiguientes a 
las alternativas seleccionadas 
con las estrategias que se ha
yan derivado para cada caso. 

2.2 Plan a medio y largo 
plazo 

Diseño e implantación de sis
temas integrados para la planifi
cación v control de producción 

V costes (SPRINT). 
Este Plan tiene por objeto la 

sustitución de los actuales sis
temas de Gestión de produc
ción que, como antes se ha di
cho, están totalmente obsole
tos y no responden a las nece
sidades de la nueva situación de 
CASA. 

El marco dentro del que se 
desarrollarán los sistemas res
ponden a la moderna filosofía 
CIM (Computer lntegrated 
Manufacturing) de gestión in
dustrial en la que se combinan 
las técnicas de simplificación y 
racionalización de la produc
ción, con la automatización e 
integración de los procesos y de 
la información . 

Además del sistema de plani
ficación y control de la produc
ción, que se ajusta a los mode
los actualmente sancionados y 
reconocidos (MRPII JIT, etc.), 
se contemplan la integración de 
las tecnologías alrededor del 
mismo (Código de Barras, 
CAD, CN, Tecnología de Gru
pos, Células Flexibles, etc.), y 
todo ello inmerso en un entorno 
informático (redes, bases de 
datos, hardware, etc.) compa
tible y abierto a desarrollos fu
turos (figura 2). 

El proyecto SPRINT consta de 
dos fases: 

- FASE DE PREPARA
CION Y PLANIFICACION, 
que durará 4 meses (hasta fina
les de diciembre) y servirá para 
elaborar un plan de desarrollo 
de los sistemas y crear las con
diciones óptimas para la im
plantación (figura 3). 

En esta fase de preparación 
ya comenzada, además de de
terminar los modelos aplicables 
y el plan de sistemas, se anali-

zarán las estrategias de orga
nización de la producción 
(flujos de materiales, tiempos 
de fabricación, etc.) más idó
neas. Una actividad importante 
del proyecto será la divulga
ción del mismo a todos los ni
veles y la formación del perso
nal de CASA en las nuevas téc
nicas y conceptos, con el fin de 
lograr la involucración necesa
ria para el éxito del proyecto. 

- FASE DE DESARRO
LLO, que se extenderá a lo largo 
de unos cinco años y en la que 
se irán implantando de forma 
paulatina las diferentes partes o 
módulos del sistema (ingenie
ría, planificación, control de 
planta, control de inventarios, 
etc.). 

El proyecto ha sido enco
mendado por la Presidencia a 
la División de Fabricación, la 
cual ha constituido un equipo 
de trabajo liderado por Ja
vier Dulanto y formado por 
personas seleccionadas de 
las diferentes factorías y por 
personal de Sistemas e infor
mática.Para el desarrollo e im
plantación del proyecto se 
cuenta con la consultoría de 
Arthur Andersen y Cía., em
presa con una extensa expe
riencia a nivel mundial en siste
mas de gestión y en organiza
ción industrial. 

2.3 Plan continuo 

Optimización de tiempos v ci
clos de producción a través de 
una acción coordinada: análisis 
de accidentalidades, mejora de 
métodos v aumento del valor 
añadido por las ingenierías. 

Los objetivos específicos que 
orientan este proyecto son dos: 

A) Reducción de horas de 
trabajo directas 

B) Reducción de ciclos 
Es un proyecto que se separa 

del área de gestión para ahon
dar en el contenido técnico del 
proceso productivo, desde que 
se genera el concepto (pro
yecto, planos, especificacio
nes, etc.) hasta que el mismo 
está físicamente desarrollado 

(piezas, subconjuntos, con
juntos). 

Los objetivos específicos de
finidos podrian ser cumplidos 
actuando en dos grandes áreas 
técnicas: 

rJ Acción correctora de acci• 
dentalidades 

A través de un análisis de las 
accidentalidades, en función 
tanto del lugar o lugares en que 
se producen como del pro
grama /s al que pertenece la 
obra en curso que sufre la acci
dental, los resultados concretos 
que han de obtenerse son : 

• Origen de la accidentali
dad /causas. 

• Areas críticas y/o áreas tec
nológicas. 

• Soluciones específicas en 
cada caso. 

• Estrategia para la preven
ción de accidentalidades. 

• Operativa e instrucciones 
técnicas generales. 

2} Mejora de métodos y 
análisis de valor 

Se pretende cumplir un obje
tivo técnico de evolución con
tinua, en función de las tecno
logías disponibles, cuyos prin
cipios conceptuales son el di
seño orientado al coste (De
sign to Cost) y el diseño 
orientado a la fabricación (De
sign to Manufacturing). 

Para iniciar esta nueva filoso
fía es imprescindible actuar a 
través de las siguientes etapas: 

• Revisión de procesos. 
• Revisión del concepto de 

utillaje. 
• Mejoras en el producto 

(cambios diseño). 
• Normalización/ Estandari

zación. 
En todas ellas se irán gene

rando las normas e instruccio
nes técnicas, potenciándose el 
intercambio de ideas y sugeren
cias entre los diferentes depar
tamentos sobre cada caso con
creto, tanto en diseños existen
tes como en programas futu
ros, de tal forma que el diseño 
final del producto esté orien
tado en las dos vertientes: 
coste y fabricación. 

El desafío que tenemos ante 
nosotros con estos planes de 
actuación es una excelente 
oportunidad para que, a través 
de la participación y la suma del 
esfuerzo de todos nosotros, 
mejoremos nuestros sistemas y 
aseguremos, en suma, nuestro 
futuro. 

Gregorio VILLÉN 
Director de la División de 

Fabricación y Subcontratación 
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En la última edición de Noticias CASA, se 
describía el nuevo Centro de Barajas como el 

resultado de la evolución de la División de Espacio 
en el desarrollo de la tecnología espacial, después 

de sus más de veinte años de historia. 
Pero cualquier lector se podrá preguntar a qué 

expectativas corresponde la importante inversión 
realizada en dicho Centro. Pues bien, si 

comenzamos por el presente, la División cuenta 
con una amplia diversificación de programas que 

podríamos resumir en cuatro grandes grupos: 
Arianespace, Agencia Espacial Europea (AEE), el 

mercado internacional y el mercado nacional. 



Antena 
Central 

Difusóme
tro de 

Vientos 
Satélite 

ERS-1. -

A
rianespace, nuestro 
principal cliente, es 
la Sociedad que co
mercializa el lanza-

dor Ariane y nos proporciona un 
mercado equivalente al 50% de 
nuestras ventas. CASA, funda
dora y accionista de Arianes
pace, tiene como retorno indus
trial la fabricación en serie de dos 
estructuras cilíndricas del primer 
escalón del lanzador (entre
depósitos y delantera), de la es
tructura de la Caja de Equipos, 
de las válvulas correctoras 
POGO, de la unidad de conmu
tación y de la unidad de seguri
dad del lanzador. En la actuali
dad se · producen las versiones 
Ariane 3 y Ariane 4, últimas de 
la primera generación de Ariane. 
La versión 4 tiene una cartera de 
pedidos suficiente para al menos 
una década. 

El segundo cliente, si no el 
mayor el volumen de negocio 
(35% de las ventas) si el más di
versificado, es la AEE. 

Los programas más impor
tantes de la Agencia son: 

a) Científico. En él contribui
mos en la definición de futuras 
misiones (fases A) y en el desa
rrollo actual del satélite de obser
vación del universo en el infra
rrojo (ISO), del cual somos res
ponsables de la estructura, con
trol térmico y cableado del Mó
dulo de Servicios. 

b) Telecomunicaciones. La 
experiencia adquirida en el pro
grama Olympus (satélite euro
peo de televisión directa) del 
cual hemos construido los reflec-

- tores de televisión directa nos ha 
colocado en una posición favo

Ensayos rabie para competir en el área de 
Estáticos reflectores de alta estabilidad . 

Estructura c) Lanzadores. La primera 
Caja de generación de lanzadores aún 
Equipos tiene programas de desarrollo en 

Ariane 4. curso (caso de unos adaptado-
res de carga útil), pero el obje
tivo principal de este programa 
no es sino la definición del nuevo 
lanzador Ariane 5, capaz de pro
veer a Europa de la autonomía 
necesaria para poner en una es
tación orbital los grandes tone
lajes necesarios. 

d) Estación orbital. El pro
grama COLUMBUS, estrecha
mente ligado a la Estación Orbi
tal Internacional, tiene cuatro 
elementos: Un Módulo Presuri
zado unido a la Estación Inter
nacional; una Plataforma Habi
table libre e independiente de la 
Estación (origen de la autonomía 
europea); una Plataforma Polar 
para observación de la Tierra y 
la plataforma recuperable 
EURECA para experimentación 
científica . 

Este programa tan suma
mente ambicioso, del cual ciare- ._ 
mos detalles posteriormente, se ., 
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._ encuentra en su fase de definí

., ción, en la cual participamos con 
el diseño de algunos elementos 
de Módulo Presurizado y de la 
Plataforma Habitable. 

e) Observación de la Tierra. 
En este programa participamos 
con el desarrollo de las antenas 
del difusómetro de vientos para 
el satélite de observación ERS-
1, así como el Altímetro-Radar y 
cableado del instrumento princi
pal de microondas. 

El programa Meteosat, cono
cido popularmente a través de 
los informes meteorológicos de 
los telediarios está ya en su fase 
operacional en la que trabajamos 
con un pequeño porcentaje. 

f) Tecnologías. Estos progra
mas tienen por objeto el desarro
llo de técnologías y la formación 
del personal para acudir a los 
grandes programas de aplica
ción. A nuestras áreas de expe
riencia tradicionales (estructuras, 
control térmico, mecanismos y 
cableados) hay que añadir el es
fuerzo propio de antena, basado 
en los trabajos realizados hasta 
la fecha en los diversos reflecto
res. Este es el caso de la antena 
ATLANTIS, exhibida con éxito 
en nuestro stand de TECNOVA, 
cuya misión es la de proporcio
nar televisión directa a toda la 
España peninsular e insular. El 
papel de CASA es fundamental
mente el de contratista principal 
y coordinador de los subcontra
tistas que trabajan en el subsis
tema eléctrico. Este producto 
tiene infinidad de aplicaciones en 
el programa de Comunicaciones 
descrito en b). 

El tercer cliente es el mercado 
internacional de satélite (12% de 
las ventas), en el cual colabora
mos en la construcción del sa
télite EUTELSAT II con el desa
rrollo del cableado y el meca
nismo de despliegue de la an
tena. Es de destacar el hecho de 
que el Contratista Principal 
(Aerospatiale) nos haya invitado 
a formar parte del consorcio 
constructor del satélite. 

El satélite francés TELE
COM 11 podría ser considerado 
como otro elemento del mer
cado internacional. En él compe
timos por elementos similares a 
los de Eutelsat 11. 

El cuarto cliente, con sólo un 
3% de nuestras ventas es el mer
cado nacional. Si bien los con
tratos concedidos por el Minis
terio de Industria y Energía 
(Eureka, varios) no son muy vo
luminosos, sí tienen un futuro 
prometedor con el Programa Na
cional de Espacio, del que habla
remos más adelante, y con el 
programa internacional Eureka, 
dentro del cual estamos desarro
llando un prototipo de manipu
lador del Robot Móvil avanzado 
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cuya exhibición en TECNOVA'87 
nos ha hecho acreedores de una 
mención honorífica. 

El horizonte que marca la 
AEE, además de los programas 
científicos, tecnológicos, etc., se 
centra en el desarrollo COLUM
BUS, Ariane 5, Hermes y de un 
sistema de comunicaciones pro
pio conocido como Data Relay 
Satellite System (satélite/esta
ción repetidora) que permita a 
Europa seguir su marcha en pa
ralelo con los programas ameri
cano, soviético, japonés y chino. 

Los grandes presupuestos que 
este programa necesita serán el 
principal objeto de debate del 
próximo Consejo a nivel minis
terial de la AEE, que se celebrará 
en La Haya en el mes de no
viembre. 

En España se ha puesto de 
manifiesto la falta de capacidad 
industrial en el pasado para cu
brir los retornos de la AEE. Si 
además tenemos en cuenta la 
desfavorable política industrial 
de la Agencia, tendente a favo
recer a los países más fuertes, se 
plantea la necesidad de generar 
un Programa Nacional de Espa
cio cuyo objetivo sea preparar a 
la industria y grupos de investi
gación durante el cuatrienio 
1988-1991, para que en 1992 y 
años sucesivos estén en dispo
sición de obtener de la AEE, en 
libre competencia con la indus
tria europea, los suficientes con
tratos del máximo nivel tecnoló
gico que permitan cubrir el 

,1,1 ... EI mercado 
del espacio 
se implanta 
en España,, 

Estructura Caja de Equipos 
Ariane 4. 

100% del retorno industrial que 
a España le corresponde por su 
contribución. 

Todo esto indica que el mer
cado del espacio se implanta só
lidamente en España, no sólo 
porque la participación en la 
Agencia aumenta, sino porque 
en breve se contará con un pro
grama propio. 

Ahora bien, la magnitud de 
estos proyectos no se percibe 
con calificativos; es muy conve
niente citar algunas cifras que 
den una idea del volumen de ne
gocio en el que nos movemos. 

El presupuesto global de la 
Agencia Espacial Europea en el 
año 1984 (previo a la anterior 
conferencia de ministros) era de 
0,122 billones de pesetas. El de
safío presupuestario para finan
ciar todo el programa pasaba por 
casi triplicar el presupuesto, lle
gando en el año 2000 a más de 
0,36 billones de pesetas cons
tantes de 1986. El total acumu
lado del período 1988/2000 llega 
a la cantidad astronómica de 4,3 
billones de pesetas de 1986. 

La participación española es 
variable. Hay unos programas 
obligatorios y otros opcionales, 
siendo el programa tecnológico 
el que más aportación española 
tiene (14%) y el de micrograve
dad el que menos (2%). 

Los presupuestos pasarían, 
pues de 8.300 millones de pese
tas en 1988 a 18.600 millones de 
pesetas en el 2000, lo que suma
ría unos 0,214 billones de pese
tas en ese período (todo en con
diciones económicas de 1986). 

El lanzamiento con éxito del 
Ariane 3 n? 19, en la madrugada 
del pasado 16 de septiembre, ha 
supuesto un auténtico balón de 
oxígeno para la cartera de pedí-

dos de Arianespace, que si bien 
no había variado sus planes sus
tancialmente, tras el paréntesis 
de casi año y medio entre el fa
llido N? 18 y N? 19, sí podría per
der credibilidad caso de un 
nuevo fallo. 

Debido a que la producción de 
Ariane no se ha detenido du
rante este período, el número de 
lanzadores disponibles ha hecho 
que la cadencia de producción 
de 8 unidades/año no se haya 
llevado aún a la práctica . Es 
Arianespace un mercado más 
que seguro, que nos garantiza 
un retorno industrial equivalente 
a nuestra participación en la So
ciedad. 

El Programa Nacional del Es
pacio, diseñado ya por el CDTI 
con la colaboración de la indus
tria y los centros de investiga
ción, se encuentra en este mo
mento en fase de aprobación 
como un capítulo más de los 
Presupuestos Generales del Es
tado para 1988. Es de esperar un 
comienzo modesto(unos 2.000 
millones de pesetas para 1988) 
pero prometedor. 

Visto el amplio espectro en el 
que se encuentra la investiga
ción y desarrollo espacial en Es
paña, cabe alguna reflexión so
bre cuál debe ser el papel de 
nuestra Empresa. 

Durante dos décadas la Divi
sión de Espacio ha pasado, de 
contratar equipos para manejo 
en tierra y fabricación de ele
mentos de satélite, hasta el de
sarrollo completo de sofisticados 
subsistemas (Módulo de Servi
cios de ISO, para citar un ejem
plo). Esta evolución responde a 
la política industrial de la Dele
gación de España en la AEE, 
tendente a mejorar el nivel tec
nológico de nuestro país. 

A la vez que CASA, han cre
cido en el desarrollo espacial 
otras industrias y la capacidad de 
respuesta al desafío industrial ha 
crecido también. La competen
cia es, pues, cada día más fuer
te. 

En el horizonte espacial espa
ñol está la posibilidad de desa
rrollar sistemas completos, ten
dentes a proporcionar el nivel su
ficiente para construir gran parte 
de nuestro propio satélite. 

Para ello es necesaria la for
mación de grupos industriales, li
derados por una empresa con 
experiencia y recursos humanos 
y materiales para llevar a cabo un 
proyecto tan ambicioso. Ese es 
el papel de la División de Espa
cio de CASA, el cual justifica 
cuantas inversiones se han rea
lizado hasta la fecha para cum
plir el objetivo que nos hemos 
propuesto, que si bien está lleno 
de dificultades despierta el má
ximo interés. ■ 
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Entregados los primeros conluntos S.18 del A■320 

Recientemente ha salido de 
Factoría de Tablada con 

destino a MBB la sección 18 
del fuselaje del Airbus A-320 
que es el número 20 de la se
rie. Esta sección abarca la es
tructura comprendida entre las 
cuadernas 65 y 70, justo la 
parte del fuselaje de donde 
arranca la deriva del avión. Es 
ésta una estructura convencio
nal, cuya mayor dificultad es-

Director de 
Planificación 

A ntonio Viñolo Rico, Doc
tor Ingeniero Aeronáuti

co, ha ocupado el puesto de 
Director de Planificación, va
cante en los últimos meses. 
Hasta ahora ha sido represen
tante en Washington del sector 
de industrias españolas de de
fensa para promocionar, co
mercializar y vender sus pro
ductos al Departamento de De
fensa de Estados Unidos, como 
responsable de la operación de 
la Delegación Defex en Estados 
Unidos. Antes había trabajado 
en Iberia en el grupo Atlas; 
Coordinador en la Compañía 
para el grupo Atlas; Jefe de la 
División de Planificación de 
Materiales y Jefe de la División 
de Ventas a terceros. Desde 
aquí le deseamos éxito en el de
sempeño de sus funciones en 
nuestra empresa. 

triba en su configuración có
nica y en incluir los marcos de 
las puertas traseras de pa
sajeros. 

Proyectado por CASA, se 
han fabricado desde 1985 la 
maqueta, los prototipos y es
tos 20 juegos de serie a una ca
dencia de dos aviones por mes. 
En el momento álgido del pro
grama la producción alcanzará 
los ocho aviones mensuales. 

Factoría de Tablada fabrica, 
asimismo, los revestimientos de 
los cajones laterales del estabi
lizador horizontal de los mo
delos A-300 y A-310, así como 
las trampas del tren delantero 
de estos aviones. Para ello se 
está efectuando el remachado 
de paneles con máquinas auto
máticas Drivematic, para lo 
que se ha creado una sección 
especial en el taller de montaje. 

Dos C-212 para la Administración USA 
CASA Aircraft USA anun

ciaba en el mes de octubre la 
adjudicación de un contrato de 
dos C-212 para el Departa
mento de Lucha contra la Dro
ga de Estados Unidos, DEA 
(Drug Enforcement Adminis
tration). Este contrato, valo
rado en 6, 7 millones de dóla
res, significa la introducción de 
un producto CASA en el inven-

tario del Gobierno de Estados 
Unidos. 

La versatilidad, la capacidad 
de aterrizaje en espacios cortos 
y la facilidad de manteni
miento han sido las caracterís
ticas que han inclinado la de
cisión del DEA hacia nuestro 
avión. La entrega de estos apa
ratos está prevista para finales 
de afio. 

El C■IOI en Oriente Medio 

En el pasado mes de sep
tiembre partieron para Jor

dania dos C-101 -los primeros 
de una orden de compra de 
dieciséis- que prestarán servi
cio en la RJAF (Royal Jorda
nian Air Force). La entrega ofi
cial tuvo lugar en julio, aunque 
la realización del curso de en
trenamiento de los pilotos jor- · 
danos retrasó la salida de los 
aviones de la Factoría de Ge
tafe. La RJAF, cliente de 

CASA con el C-212, ha elegido 
el C-101 sobre los competido
res -Hawk de Gran Bretaña, 
Alfa-Jet de Francia y Machi-
339 de Italia- por los buenos 
resultados del avión de acuerdo 
con las exigencias de los jorda
nes; asimismo incidieron posi
tivamente en esta venta el pre
cio y el sistema de pago. El 
C-101 también vuela en las 
Fuerzas Aéreas de España, 
Chile y Honduras. 

CASA: Melor 
campaña 
publlcltaria 

La campaña publicitaria de 
CASA, con el motivo prin

cipal que se resume en la frase 
"Vista, Fuerza, Altura", ha 
obtenido el primer premio a la 
mejor campaña en la última 
edición convocada por "Actua
lidad Económica". Esta cam
paña, realizada por el Depar
tamento de Publicidad y pro
moción de CASA, es la confir
mación del acierto al escoger 
esta línea publicitaria para 
nuestra Empresa y sus produc
tos. El premio fue entregado a 
finales de septiembre en el Ho
tel Eurobuilding, en un am
biente del mundo publicitario 
y empresarial que ratificó con 
su aprobación y aplauso la 
campaña de CASA. 

Dos CN-235 para 
Arabia Saudita 
En el pasado verano fueron 
entregados a Arabia Saudita 
los aviones tercero y cuarto 
adquiridos por las Fuerzas 
Aéreas de aquel país. 
Los- aviones fueron recibidos 
por el jefe del primer 
escuadrón de transporte, 
teniente coronel Al-Fraidi. 
Realizó la entrega por parte 
de CASA el director de 
Factoría de San Pablo, 
J. Alberto Peces. 
Las Reales Fuerzas Aéreas 
de Arabia Saudita recibieron 
en marzo de este año sus 
dos primeras unidades de 
CN-235 en versión VIP. La 
configuración de estos 
últimos es militar. 

JrtOTICIA.S 

CASA~ 13 



La factoría de 
Tablada cuenta con 
un nuevo taller 

En la Factoría de Tablada se 
encuentra a pleno funcio

namiento el nuevo taller de de
pósitos lanzables. Se trata de 
un taller de alta seguridad que, 
con plena autonomía y con 
centro de costo propio, cuenta 
con maquinaria e instalaciones 
autosuficientes para realizar los 
trabajos mencionados. El taller 
está dotado de máquina de sol
dar por puntos, soldadura con 
argón, máquinas semiautomá
ticas para soldadura continua, 
así como baños para limpieza 
alcalina y de tratamiento su
perficial con alodine y gradas 
para el montaje estructural. 

Las, aproximadamente, cin
cuenta personas que trabajan 
en el taller realizan las tareas de 
preparación, montaje, sellado, 
pintura, equilibrado y pruebas 
funcionales, de manera inde
pendiente del taller general de 
montaje. · 

En la actualidad se están fa
bricando en este taller depósi
tos lanzables para dos progra
mas distintos. El primero con
siste en la producción de se
senta y dos depósitos para los 
F-5, de los que ya han sido en
tregados ocho. El segundo, con 
dieciséis entregados, de un to
tal de sesenta y cinco previstos, 
están destinados a los Mirage 
F-1. 

A medio plazo se mantienen 
expectativas sobre la amplia
ción de estos trabajos, con la 
construcción de depósitos sub
alares para los C-212 y para los 
F-18, Hornet, dentro del plan 
de compensaciones del pro
grama FACA. 

OfOTICIA$ 
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CAMPAMENTOS 
El pasado verano, los Grupos de Empresa 
organizaron campamentos para los hlios 

de los trabaladores de todos 

los centros de CASA. En ellos, además 
de convivir, pudieron divertirse en 
lugares bellos y agr.adables. 

AOG, un servicio express 

El servicio AOG (Avión en 
tierra) es un compromiso 

internacional de todos los 
constructores de aviones con 
sus clientes. Este compromi
so queda reflejado en el con
trato de venta de las aeronaves 
y funciona desde el momento 
en que el avión queda impe
dido para volar por falta de al
guna pieza o componente. 
Ante esta situación, el usuario 
solicita por télex o teléfono los 
elementos que sean necesarios 

para la pronta puesta en vuelo 
del avión. Se trata de un dere
cho contractual para el usua
rio, que el fabricante tiene obli
gación de cumplir en el sumi
nistro de todos los medios ade
cuados en un plazo máximo de 
24 horas. Estos medios inclu
yen tanto el aprovisionamiento 
de los elementos, como su do
cumentación, trámites aduane
ros, transporte, etc. 

CASA, cuenta con un servi
cio AOG dependiente de la Di-

rección de PostVenta y locali
zado en la Factoría de San Pa
blo en Sevilla. Este servicio, en
caminado en principio a satis
facer las peticiones urgentes de 
los más de 40 usuarios de los 
400 aviones C-212 que vuelan 
por el mundo, posee un alma
cén con existencias propias de 
los elementos que con más fre
cuencia solicitan nuestros 
clientes, compartido con el sis
tema de logística establecido 
por Post Venta en la Factoría. 



Conocer CASA 

Programa de modernización de 
los sistemas de aviónica 

de los F■5 del Eiército del Aire 
e ontinuando con la expe

riencia acumulada por 
CASA, en la fabricación y 

mantenimiento de la flota dE:l 
aviones F-5 del Ejército del Aire, 
se ha realizado en las instalacio
nes que la División de Mante
nimiento tiene en Getafe la mo
dificación de los sistemas de lo 
aviónica, desarrollada por el De
partamento de Ingeniería de di
cho Centro y la División de Pro
yectos. 

Esta modificación surgió 
como consecuencia de la nece
sidad de alargar la vida en ser
vicio de estos aviones, dado el 
alto coste de adquisición de 
nuevos aparatos. Para ello el 
E.A. requirió de CASA que de
sarrollase un proyect'o de mo
dernización de los sistemas 
electrónicos de Navegación, 
Comunicaciones e Identifica
ción (IFF) para los tres versio
nes existentes (monoplaza, bi
plaza escuela y monoplaza de 
reconocimiento), persiguién
dose, además, un objetivo de 
homogeneización de los equi
pos e instrumentos de a bordo 
con otros aviones del E.A. de 
más reciente adquisición. 

En resumen la modificación 
que se pide consiste en el 
desmontaje de los siguientes 
sistemas: 
• Navegación TACAN 
AN/ARN-65. 
• Comunicación UHF 
AN/ARC-34. 
• Identificación IFF 
AN/APX-46. 
Sustituyéndolos por los si
guientes: 
• Navegación VOR/ILS 
VIR-31A. 
• Navegación DME-40. 

• Comunicaciones UHF 
AN/ARC-164. 
• Identificación IFF 
AN/APX-101. 
• Altímetro codificador. 
Esto lleva consigo una serie 
de modificaciones mecánicas 
y de cableado del avión que 
se podría resumir en las si
guientes: 
• Instalación de nuevos ins
trumentos de navegación in
dicadores ADI y HSI. 
• Replanteamiento completo 
de la distribución de contro
les y equipos de cabinas. 
• Modificación del sistema 
de interfono AN/AIC-18. 
• Fabricación e instalación de 
nuevos mazos de cable. 
• Redistribución del comparti
mento de equipos de aviónica. 

El teniente 
General 

D. Gabriel 
de la Cruz 

atendiendo 
las explica

ciones 
sobre el F-5 
en su visita 

a la 
Factoría de 

Getafe el 
pasado mes 

de julio. 

• Instalación de nuevas ante
nas de VOR/ILOC/GS y Mar
ker Beacon. 
CASA atendió a todas las espe
cificaciones y sugerencias he
chas por el E.A. Para ello sirvió 
parte de la gran capacidad exis-

ii ••• Se contó 
con el 
personal 
altamente 
experimentado 
y cualificado ... ,, 
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tente para el desarrollo de nue
vas versiones de aviones y la in
geniería del Centro de Mante
nimiento de Aeronaves en el 
campo de las modificaciones de 
aviones de otros fabricantes. 

Durante la siguiente fase se 
realizó la instalación de los nue
vos sistemas sobre 3 aviones 
prototipo, correspondientes a 
cada uno de los 3 tipos reseña
dos anteriormente. Estos traba
jos fueron llevados a cabo en las 
instalaciones del Centro de 
Mantenimiento de Aeronaves 
en Getafe utilizando la infraes
tructura y organización exis
tente tanto en el proceso gene
ral y modificación de aviones, 
como en ensayos y pruebas en 
banco de equipos y para fabri
cación de los elementos nece
sarios para la instalación, tanto 
eléctrica y mecánica, de los 
nuevos sistemas de avión. En 
todo ello se contó con el per
sonal altamente experimentado 
y cualificado del Centro de 
Mantenimiento de Aeronaves. 

Otra actividad de notable im
portancia para la consecución 
de los objetivos de este pro
grama fue la gestión de mate
riales, llevada a cabo por perso
nal del CMA en estrecha cola
boración con el Departamento 
de Compras de CASA, dado el 
escaso margen de tiempo dis
ponible para el aprovecha
miento de los equipos. 

Para conseguir este objetivo 
se mantuvieron contactos, 
tanto con la industria nacional 
como con fabricantes interna
cionales, a los cuales se les re
quirió el cumplimiento de las es
pecificaciones derivadas de los 
estudios de integración y diseño 
realizados para la aplica-. 
ción particular del avión F-5. 
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• La última fase de trabajo so
bre los prototipos consistió en 
la realización de los ensayos en 
tierra y en vuelo para garantizar 
el funcionamiento satisfactorio 
de los nuevos sistemas de avió
nica. Para la realización de los 
ensayos en vuelo se aprovecha
ron las instalaciones del aeró
dromo de la Base de Getafe, 
apto para la operación de estos 
aviones y dotado de las radioa
yudas de navegación necesa
rias. El E.A. colaboró con CASA 
en estos ensayos envuelo, rea
lizados por pilotos experimenta
dos en el avión F-5. Cabe resal
tar que el avión fue aceptado en 
dos vuelos, realizados el mismo 
día, y que todos los sistemas 
funcionaron según lo requerido. 

El CRAY de CASA 

El Ejército del Aire mostró su 
satisfacción al comprobar las . 
mejoras introducidas en el avión 
y su comportamiento en vuelo. 

Después de la entrega al E.A. 
de los tres aviones prototipo, se 
procederá en el CMA a la mo
dificación de una primera serie 
de 12 aviones a partir del mes 
de septiembre del presente año, 
y se espera continuar con la 
modificación del resto de la 
flota de aviones F-5 una vez fi
nalizada esta primera serie, si 
esto es requerido por el E.A. 

Este primer avión ha sido 
también prototipo de otra mo
dificación en la unión de las alas 
al fuselaje e incorpora una se
rie de modificaciones estructu
rales que el Centro de Mante
nimiento de Aeronaves ha de
sarrollado en los últimos años. 

Como conclusión, se debe 
destacar la prontitud con la que 
se han ejecutado las diferentes 
fases del programa de modifica
ción de los prototipos, puesto 
que desde los inicios del diseño 
en septiembre de 1986, hasta el 
vuelo del primer prototipo el 16 
de julio de 1987, apenas han 
transcurrido 10 meses. Esto 
pone en relieve, una vez más, la 
capacidad ya demostrada de 
CASA para acometer todo tipo 
de modificaciones en aviones, 
con cumplimiento estricto de 
los requerimientos de calidad, 
plazo y precio. 

El Teniente General D. Gabriel 
de la Cruz, Jefe del Mando de 
Material del Ejército del Aire, el 
Teniente General D. Jorge 
Mora, Jefe del Mando Aéreo 
Táctico y Capitán General de la 
Segunda Región Aérea, y el 
General de Brigada D. Félix 
Alonso Guillén, visitaron en el 
pasado mes de julio la Factoría 
con motivo de la finalización de 
modificaciones y entrega del 
primer prototipo F-5. ■ 
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E
n el próximo mes de enero 
se va a instalar en la ~ivi
sión de Proyectos y Siste

mas de CASA, el primer supe
rordenador científico CRAY que 
funciona en España. Este artí
culo describe sucintamente sus 
caractrerísticas y las de la ins
talación de la que va a formar 
parte. 

En primer lugar conviene pre
cisar que el CRAY no es un or
denador en el sentido conven
cional; entre otras cosas carece 
de terminales, impresosras, cin
tas, etc. El único periférico que 
posee son unos discos de gran 
velocidad de transferencia . 

El "sillón más caro del 
mundo", como se le conoce a 
causa de su curiosa forma de 
columna con bancos alrededor, 
es un procesador dotado de 
una electrónica rapidísima y de 
una arquitectura vectorial, que 
le permiten alcanzar una velo
cidad de cálculo punta de 250 
Mflops (millones de operacio
nes en punto flotante por se
gundo) . Necesita un ordenador 
convencional, denominado 
FRONT-END, para poder comu
nicarse con él; es en este orde
nador donde se preparan los da
tos y se analizan los resultados. 
El CRAY se limita sólo a calcu
lar dichos datos lo más rápida
mente posible, dejando para el 
FRONT·END todas aquellas ta
reas que se podrían llamar "se
cundarias", tales como el, con
trol de las colas, manejo de cin
tas magnéticas, etc. 

Hardware 

En un ordenador la velocidad 
a la que se ejecutan las instruc
ciones, viene determinada por 
la frecuencia de un generador 
de impulsos. El tiempo com
prendido entre dos impulsos se 
llama "tiempo de ciclo". Por lo 
tanto, cuanto más pequeño sea 
este tiempo de ciclo, más rá
pido será el ordenador. Sin em
bargo no es posible disminuir 
este tiempo sin que aparezcan 
una serie de problemas que se 
pueden concretar en lo siguien
te: 

a) Los circuitos electrónicos 
deben ser capaces de cambiar 
de estado al ritmo impuesto por 
el generador de impulsos. Esto 
obliga a utitizar una tecnología 
electrónica sofisticada . En el 
caso del CRAY 1 / S el tiempo de 
ciclo es de 12,5 ns - nanose
gundos- (1ns = 10- 9 seg) y 
la tecnología electrónica utili
zada se denomina ECL (Emitter 
coupler Logic). 

b) Por otra parte, cuando se 
trabaja con tiempos de ciclo tan 
pequeños, surge otra curiosa li
mitación que afecta al tamaño 
del ordenador. Ello es debido al 
hecho de que ningún elemento 
del ordenador deberá estar se
parado de otro por una distan
cia superior a la que una señal 
eléctrica recorre en un tiempo 
de ciclo. En los ordenadores es
tas señales se desplazan a una 
velocidad comprendida entre 10 
y 25 cm. por ns, por lo tanto si 
el tiempo de ciclo es de 12 ns, 
todo el ordenador debe ubi
carse en un espacio no superior 
a dos metros. Esta es la razón 
de la forma de columna del 
CRAY-1 / S, la cual permite acor
tar las distancias de los cables 
que unen entre sí las diferentes 
placas del circuito impreso. 

Esta concentración de com
ponentes en tan pequeño espa
cio provoca otro serio pro
blema : la eliminación del calor 
generado por los circuitos. En 
el CRAY 1 / S hay del orden de 
300.000 circuitos integrados en 
un volumen de poco más de 2,5 
m3. Para extraer esta enorme 

cantidad de calor, cada placa de 
circuito impreso, que contiene 
unos 300 circuitos integrados y 
tiene un tamaño de 15 x 20 cm, 
está en íntimo contacto con 
una gruesa chapa de cobre de 
su mismo tamaño, cuyos bor
des están empotrados en unas 
columnas por cuyo interior cir
cula el refrigerante (Freon com
primido). 

Otra importante característica 
de este ordenador, que contri
buye de forma fundamental a 
su velocidad, es su capacidad 
de proceso vectorial. El si
guiente ejemplo ilustra la dife
rencia entre un proceso escalar 
y vectorial. 

Imaginemos que se desea 
monitorizar la temperatura de 
un proceso durante 64 segun
dos y en intervalos de 1 se
gundo. El instrumento de me
dida proporciona grados Fah
renheit, y los resultados se de
sean en grados centígrados. En 
un ordenador convencional (es
calar) este proceso se realiza 
aplicando 64 veces la fórmula : 

ºC= 5/9 (F-32) 
En un ordenador vectorial, 

Contrato con el U.S. ARMY para la re,isi 

E 
I pasado 30 de 
septiembre se firmó en 
las oficinas del AVSCOM 

(Aviation System Command) 
del ejército de Tierra de 
Estados Unidos en Saint Louis, 
el contrato en el que se otorga 
a CASA la revisión de motores 
y accesorios de los 
helicópteros OH-58 (Kiowa), 
UH-1 (lroquois), AH-1 (Cobra), 
CH-47 (Chinook) y UH-60 
( Black Hawk) del Ejército de 
los Estados Unidos en Europa. 
La firma de este contrato 
supone un avance en el 
desarrollo de los trabajos de 
mantenimiento relaizados por 
CASA debido 
fundamentalmente a que: 
- Es un contrato ganado por 
CASA en libre competencia 
con las empresas europeas 
más prestigiosas en el campo 
de la revisión de aviones y 
accesorios. Basta indicar que 
la petición de oferta se había 
enviado a más de 120 
empresas, entre las que se 
encontraban por citar algunos 
ejemplos: Alfa-Romeo, Fiat, 
Agusta, Piaggio, etc. de Italia; 
MBB, Henschek, MTU, de 
Alemania; British Aerospace, 

Fairey, Lucas, Rolls-Royce, de 
Inglaterra; Tap y Ogma de 
Portugal; Fokker de Holanda; 
SABCA de Bélgica, etc. 
- Supone la iniciación de 
trabajos con un cliente nuevo 
para CASA, que ofrece unas 
grandes posibilidades futuras, 
teniendo en cuenta que opera 
más de 1.200 helicópteros en 
Europa y además puede 
ampliar el campo de 
actividades a la revisión de 
nuevos elementos, si nuestro 
cumplimiento de los requisitos 
del contrato es satisfactorio 
para el cliente, y asimismo 
representa un prestigio para 
CASA, ya que es el primer 
contrato firmado por el 
AVSCOM para realizar este tipo 
de trabajos fuera de los 
Estados Unidos. 
- Según nos indicaron en el 
AVSCOM, CASA presentó la 
mejor oferta económica, 
y técnicamente hablando, 
era la única empresa que 
realizaba ella misma todos los 
trabajos. Además la auditoría 
realizada por el Army 
comprobó que CASA tenía la 
capacidad técnica para 
realizarlos. 
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4.5 G8 y te, 

este proceso se realiza mediante 
una sola operación que utiliza 
como dato el vector de 64 tem
peraturas Fahrenheit y obtiene 
como resultado el vector de 64 
temperaturas en grados centí
grados. 

Para este tipo de operacio
nes el CRAY 1/S dispone de 
ocho registros vectoriales, en 
cada uno de los cuales se pue
den· almacenar hasta 64 ele
mentos. 

EL software 
El software básico que va a 

disponer el CRAY de CASA es 
el siguiente: 

• Sistema operativo COS 
• Compilador FORTRAN 
• Compilador ASSEMBLER 
• Librería de subrutinas ma

temáticas SCLIB 
• Librería de subrutinas ma

temáticas IMSL 

La instalación 
El CRAY va a utilizar como 

FRONT-END uno de los VAX 

11 /785 de las que se dispone en 
el Centro de Cálculo de la Divi
sión de Proyectos. La figura ad
junta representa la configura
ción de los tres ordenadores 
VAX junto con el CRAY. El arco 
superior es la red Ethernet que 
recorre los edificios de Proyec
tos, EFA, TMD y nave de Ensa
yos Estructurales. A esta red se 
conectan los terminales, así co
mo los enlaces con redes exter
nas (IBERPAC, RED CASA, etc.). 

El arco inferior representa el 
bus de alta velocidad, que per
mite la conexión entre los orde
nadores; los discos y las cintas. 

De esta forma, desde cual
quier terminal de la red se puede 
trabajar con cualquiera de los or
denadores y por lo tanto enviar 
trabajos al CRAY. 

Aplicaciones 

En CASA este ordenador se va 
a utilizar para resolver problemas 
de simulación aerodinámica y 
optimización estructural. 

CASA pone, asimismo, esta 
herramienta a disposición de la 
comunidad científica española, 
ya que este es el primer ordena
dor de estas características que 
existe en España y uno de los 148 
que existen en el mundo. ■ 

lión de motores y accesorios de sus helicópteros estacionados en Europa 
llcontrato 

El contrato incluye el overhaul 
y reparación de motores, así 
como los accesorios, cajas de 
engranajes y componentes 
dinámicos y elementos de 
rotores de los cinco tipos de 
halicópteros indicados 
anteriormente, lo que 
representa un volumen de 
horas de trabajo que, a lo largo 
de los cinco años previstos de 
duración del programa y 
considerando sólo los precios 
fijos contratados, es decir, sin 
tener en cuenta los trabajos 
accidentales que puedan surgir, 
supone del orden de 700.000 
horas/hombre directas. 
Una novedad de este contrato, 
y un desafío para CASA, es 
que el utilaje, equipo de tierra 
y buena parte de los materiales 
necesarios, habrán de ser 
adquiridos por CASA, 
contrariamente a lo que es 
habitual en los contratos con 
el Ejército del Aire de Estados 
Unidos (USAF). 
La Factoría de Ajalvir será la 
más beneficiada por este 
nuevo contrato, ya que en 
números redondos tendrá que 
efectuar un 75% del total de 

trabajo, lo que significa un 
aumento cuantitativo 
importante y una adaptación 
de sus procedimientos de 
trabajo a los requisitos 
americanos, con el 
consiguiente esfuerzo de todos 
los implicados en este 
programa. También la Factoría 
de Cádiz se verá afectada por 
la necesidad de adoptar sus 
procedimientos de trabajo, 
pero sin duda esta "puesta al 
día" actúa como catalizador 
para desarrollar un trabajo más 
efectivo y repercuten en la 
mejora general de la 
organización y control de las 
tareas. 
La distribución cuantitativa, 
en porcentajes aproximados 
entre los tres Centros 
implicados es: 
Ajalvir: 75% 
Getafe: 15% 
Cádiz: 10% 
y cualitativamente, los 
elementos más 
representativos 
correspondientes a cada 
Centro son: 
Ajalvir: Motores: Allison 250, 
Lycoming T-53 (L13B), T-55 
(L712); bombas, controles de 

combustible, ejes, cajas de 
engranaje, etc. 

Getafe: Amortiguadores, 
bombas, indicadores de 
combustibles, servos, válvulas, 
generadores, rotores de cola, 
válvulas antihielo, etc. 
Cádiz: Conjuntos de quilla, 
ejes de transmisión, mástil, 
cajas de engranajes, tijeras, 
caja de tansmisión principal y 
de cola, etc. 

Duración e l•porte 

El calendario se ha establecido 
en el contrato para un año 
básico y cuatro años de 
opciones anuales, con 
cantidades mensuales 
estimadas (a fijar por órdenes 
de compra anuales) que varían 
para cada elemento pero, por 
ejemplo, para los motores 
oscilan entre 105 y 184 por 
año, por lo que su repercusión 
en las cargas de trabajo es 
muy importante, requiriendo en 
Factoría de Ajalvir la 
contratación de nuevo personal 
para permitir el cumplimiento 
de los plazos previstos (90 días 
desde entrada a salida de 
equipo). 

Con lo habitual en 

mantenimiento, en este 
contrato todos los equipos de 
tierra y utilaje de apoyo 
necesario habrán de ser 
adquiridos o fabricados por 
CASA, lo que supone que será 
preciso realizar inversiones en 
un plazo brevísimo para hacer 
frente a los plazos requeridos 
en el contrato. 
No cabe duda que este 
contrato, por sus 
características y exigencias, va 
a suponer un esfuerzo de 
adaptación de todos y cada 
uno de los participantes en el 
mismo, pero considerando las 
posibilidades que abre a 
CASA, merece la pena la 
colaboración tan larga y 
mutuamente satisfactoria como 
la realizada en el 
mantenimiento de los aviones 
de la USAF: 
Como ya se ha señalado, este 
contrato tiene una duración de 
cinco años y un valor 
aproximado de 35 mfllones de 
dólares, a los que hay que 
añadir el coste de los 
materiales. 
Este contrato supone, una vez 
más, el reconocimiento de 
CASA. ■ 

NOTlCIA$ 
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Conocer CASA 

Nuevo Progra•a en CASA: El MD■II. 

Desde hace unos años, 
CASA ha venido desa
rrollando actividades en 

el campo de las colaboraciones 
internacionales tanto en materia 
aeronáutica como aerospacial. 
Programas como el Mercure, 
Airbus y Ariane, por sólo citar 
unos pocos, han dejado en 
nuestra empresa un gran bagaje 
de conocimientos técnicos que, 
a la vez, nos ha permitido estar 
entre las grandes compañías 
aeronáuticas de todo el mundo. 
Colaboramos con distinto grado 
de intensidad en grandes con
sorcios como los de Airbus y 
EFA, así como con empresas 
como Boeing, Douglas, Marce! 
Dassault, MBB y Canadair. Esta 
dilatada experiencia adquirida ha 
influido, sin duda, en la cristali
zación de un nuevo e importante 
programa de colaboración inter
nacional: el MD-11. 

Las conversaciones previas al 
"Memorandum of Agreement" 
duraron hasta el mes de agosto 
de 1986 en que fue firmado di
cho memorandum, en virtud del 
cual, CASA se convertía en so
cio de Douglas para la fabrica
ción y montaje del estabilizador 
horizontal de este moderno reac
tor comercial. El acuerdo con
templa la financiación completa 
por parte de CASA de los cos
tes de producción y desarrollo de 
la sección del avión a fabricar en 
nuestra empresa. A este fin 
CASA ha suscrito un acuerdo 

""'1C1<'-S 
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con la Junta de Andalucía por el 
que recibirá un préstamo sin in
terés para su financiación. Por su 
parte, nuestra empresa se com
promete a emplear mano de 
obra andaluza, bien sea en sus 
propias factorías o en el exterior, 
para la realización del programa 
o en un número de horas equi
valente. Los resultados del 

«Cádiz será 
responsable del 
programa 
MD■II. Esta 
situación y la 
nueva 
ampliación van 
a permitir la 
absorción de 
veinticinco 
personas de 
BAZAN, 
empresa 
sometida a ., reconvers1on y 
reducción de 
plantilla». 

acuerdo no se han hecho espe
rar y ya comienza a emerger una 
incipiente industria auxiliar alre
dedor de nuestras factorías del 
sur; se encuentran en distintos 
procesos de establecimiento em
presas como TASA, RAHEMO, 
SAMICA, etc., que se van a de
dicar fundamentalmente al me
canizado por control numérico y 
convencional, diseño y fabrica
ción de utillaje, montajes e in
cluso existe posibilidad de im
plantar una empresa que se de
dique a la fabricación de com
posites. 

El primer conjunto de estabi
lizador horizontal deberá ser en
tregado en las instalaciones de 
Douglas el día 2-3 de julio de 
1988. Cuando la cadena de mon
taje final esté a pleno rendi
miento se prevé una cadencia de 
cuatro aviones y medio al mes; 
esto ocurrirá a mediados de 
1991. Para esa fecha el programa 
MD-11 dará un trabajo que do
blará la capacidad total de nues
tra factoría de Cádiz o, lo que es 
igual, será equivalente a la mi
tad de la capacidad productiva 
que CASA tiene en Andalucía. 
El número de operarios directos 
requeridos en el momento álgido 
del programa será de 667. 

La responsabilidad del mon
taje en el momento actual se ha 
asignado como sigue: Factoría 
de Getafe construirá los prime
ros timones de profundidad en 
fibra de carbono; Tablada se en-

cargará del cajón central y los 
bordes de ataque, mientras que 
en Cádiz se montará el cajón la
teral y los bordes de salida, que 
se integran a los cajones latera
les. En esta factoría estará ubi
cada la cadena de montaje final. 

Según previsiones actuales, 
CASA va a subcontratar parte 
del volumen de trabajo que re
quiere el programa . Así, en 
cuanto a fabricación de piezas 
elementales, se pretende sub
contratar el 65%. En términos 
totales, y con exclusión de los ti
mones de altura, la subcontrata
ción alcanzará el 75% de la fa
bricación y montaje. 

Una vez terminado, el con
junto pesará 3.070 kg, para lo 
cual, y debido a la gran cantidad 
de piezas mecanizadas que com
porta, será necesario un total de 
materia prima cercano a los 
24.000 kg . Es tal la magnitud de 
las necesidades de material que 
en los períodos de pleno rendi
miento deberán acopiarse más 
de 720 Tm. cada seis meses. El 
montaje final comprende tam
bién la instalación de los siste
mas de combustible, hidráulico, 
eléctrico y antihielo. 

El proyecto total parte de la 
geometría básica establecida por 
Douglas e incluye materiales 
nuevos y con características des
conocidas hasta le fecha, como 
la aleación de aluminio 7150 que 
comporta mayores prestaciones 
al tiempo que posee una resis
tencia mayor a la corrosión. Para 
el mecanizado de algunas de las 
piezas cuya longitud es superior 
a 9 metros será necesario adqui
rir nuevas máquinas que tengan 
dicha capacidad. 

El MD-11 es un avión que se 
propone llenar el vacío existente 
en el mercado de fuselaje ancho 
para largas distancias y se pre
senta como alternativa a aviones 
como el Douglas DC-10, Boeing 
747 y Lockheed L-1011. Para ello 
ofrece un coste por asiento y mi
lla de un diez por ciento menor 
que su antecesor el DC-10-30 y 
un cuarenta por ciento más de 
carga que el Boeing 747. La ver
sión básica podrá llevar 321 pa
sajeros (en dos clases) a 6.800 
millas náuticas de distancia o 
276 (en tres clases) a una distan
cia de 7.000 millas náuticas. Es 
posible, asimismo, convertir el 
avión en configuraciones de pura 
carga o combi en cuestión de 
pocas horas. El avión irá dotado 
de tres motores PW-4000 o CF6-
80C2, a elección del operador, 
con 58.000 y 60.200 libras de 
empuje respectivamente, que 
ofrecen un considerable ahorro 
de combustible con relación a su 
predecesores. ■ 
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El avión C-47 -versión militar del DC-3, 

también conocido como Dakota- en
tró en la aeronáutica española de ma

nera casual. A finales de 1943 tres DC-3 de 
la Fuerza Aérea de Estados Unidos aterriza
ron uno en Tetuán, otro en las Alhucemas y 
otro en campo abierto. Pertenecían a las fuer
zas de desembarco americanas, pero el Go
bierno español, de acuerdo con el derecho in
ternacional los retuvo mientras gestionaba con 
el Gobierno americano la compra de los bi
motores. Se llegó a un acuerdo con el que Es
paña compra los tres C-47 y los repuestos por 
300.000 dólares, con el compromiso de utili
zarlos sólo para el tráfico aéreo civil. Iberia 
transformó el interior militar para su utiliza
ción como aviones de línea. 

\ 

' 

\ DOUGLAS DC■3 "DAKOTA" 
' \ 

Entre el final de la II Guerra Mundial y los 
primeros años sesenta, Iberia volaría con 24 
DC-3, la mayoría comprados a la USAF y al
guno adquirido en lugares tan dispares como 
Islandia o Camerún. Con ellos Iberia volaría 
durante treinta años; un récord que sólo era 
posible con un avión como éste, del que se 
construyeron unos 11.000 en Estados Unidos, 
450 en Japón y unos 2.500 en la Unión So
viética, donde se le denominó Lisunov Li-2. 

El Ejército del Aire español sustituyó los 
anticuados J unker, fabricados por CASA, por 

Motor ...... . .. . .. Pratt & Whitney 
Potencia ... . . . . . .. . 1.215 CV 
Envergadura . . . . . .. 28,95 m 
Longitud .. . . ..... . 19,63 m 
Altura ... .. . . .. . .. . 5,20 m 
Superficie alar ... . .. 91,70 m2 

Peso en vacío . ... . . 7.657 kg 
Peso total ... . . .. . .. 11.800 kg 
Carga alar . .. .. . ... 124 kgim2 

Velocidad ..... . ... . 338 km/h 
Techo ....... . ..... 7.350 m 
Alcance ..... . .. . .. 2.420 km 
Carga . ............ 3.400 kg 

los DC-3. Los primeros llegaron en 1956 con 
la Ayuda Militar de Estados Unidos. En 1957 
el Ala 35 de la Base de Getafe contaba con 
22 aviones DC-3 (T-3 en nomenclatura espa
ñola), con los que el Ejército del Aire se equi
paraba a los de otros países. Después se rea
lizaron adquisiciones del DC-3, al margen de 
las ayudas militares, que serian incorporados 
a la Escuela de Jerez, de Matacán, y Bases 
de Los Llanos, Alcantarilla y Gando. En total 
son 67 los DC-3 que prestaron servicio en el 
Ejército del Aire de España. [a retirada del 
último DC-3 del ejército sucedió en 1978. 

CASA construyó la Factoría de San Pablo 
en los años 50 con el objeto de realizar allí 
las revisiones de aviones de transporte del 
Ejército del Aire español y las contratadas por 
la USAF. Durante muchos años la imagen de 
los DC-3 fue familiar en los hangares de 
CASA en San Pablo. 
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ADAPTACION GRAFICA DE LA NORMATIVA 
DE SEGURIDAD E HIGIENE EN El TRABAJO 

ÁREA !.-Organización 

PUNID !.-Dirección 

la actuación de · · 
facetas 

das Y 
todos los 

CASA~ 

; CORRESP~~~i--~ \ 
\ A DIRECCION J i 
L=---~,=~ .... .. ~ 

Hace las previsiones 
presupuestarias considerando la 
cuantía de los Comités de S.H. 

ece métodos y evaluación, 
s resultados transmite al 

omité de S.H. 

Conoce actuaciones de los 
grupos funcional~s de 

seguridad y los estimula 

e actuaciones del Comité 
.H. y preside (semestral) 

SEGURIDAD 
E HIGIENE 

SALUD LABORAL 
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ÁREA 1.-0rganlzacl6n 
PUNTO 2.-Comlté ele Segurlclacl e Higiene 

lreunlone•J 

ORDINARIAS 

SEMESTRALES 

DE COORDINACIÓN 

Composición según 
Decreto 11/3/1971 

Ejecutivo en lo concerniente 
a la Normativa CASA y 
paritario en lo económico 

• Una al mes 
• Orden del día 

- Acta anterior 
- Información de accidentes, 
investigación, medidas 
correctivas, etc. 
- Asuntos pendientes 
- Asuntos nuevos 
- Varios 

• Cuando las circunstancias lo 
requieran 

• Presididas por el Director del 
centro de trabajo 
• Asisten representantes de 

dirección y comité de empresa 
• Acta a la Delegación de Trabajo 

• Tres veces al año 
• Asisten vocales de los Comités 

(3 por Getafe, 3 por Tablada y 
2 por cada uno de los demás 
Centros de trabajo) 

• Representantes de la Dirección 
• Para coordinar, intercambiar 

experiencias, impulsar políticas, 
etcétera. 

2..._ ________________________________ __. 
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ÁREA 1.-0rganlzaclón 
PUNTO 2.-Co•lté ele Seguridad e Higiene 

(funciones} 

Presencia los informes que el mando da a los 
trabajadores sobre riesgos 

Es consultado a priori de obras a realizar 
y de prendas de protección personal 

Recibe formación de la dirección 
en S.H. 

Dispone de los informes 
de los organismos 

oficiales o departamentos 
técnicos 

Colabora con los 
programas de formación 

Propone métodos de propaganda 

Adopta medidas preventivas o de carácter 
higiénico 

Recibe y valora resultados de investigación de 
accidentes y enfermedades profesionales y 

deduce medidas preventivas 

Principio general: Potenciar la salud e 
integridad física del trabajador 

Recibe y valora datos estadísticos de 
accidentes y enfermedades 

profesionales, analiza resultados, 
conoce accidentes e incidentes 

Vigila los riesgos 

Vigila el 
cumplimiento de lo 
legislado y normas 

establecidas 

Recibe sugerencias 
o quejas 

Fija fórmulas de estímulo 

Recibe información de los 
técnicos de la Empresa sobre 

materiales y procesos que puedan 
ser origen de riesgos 

Interesa al personal en los 
reconocimientos médicos 

Redacta una memoria anual 

o 
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ÁREA 1.-0rganlzaclón 
PUNTO 2.-Comltés de Seguridad e Higiene 

Co,nposlcl6n y Cometidos (IJ 

• Designado por la dirección 
• Hacer cumplir la normativa 
• Convocar las reuniones 
• Enviar actas, informar a dirección 
• Fomentar colaboración con responsables (departamentos, 

secciones, etc. en temas de S.H.) 
• Llevar ordenadamente las reuniones y libre expresión 
• Designar cometidos concretos 

• Asesorar. Informar sobre S.H. 
• Presentar resultados de investigación de accidentes 
• Presentar estadísticas de accidente e índices 
• Informar resultados de inspecciones 
• Participar en misiones técnicas que 

se le encomienden 

CASA~ 

• Asesorar. Aportar documentación 
oportuna 

• Informar sobre programas 
sanitarios y resultados de 
campañas 

.__I C_O_N_T_IN_U_' A_) 
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ÁREA 1.-0rganlzaclón 
PUNTO 2.-Comltés ele Segurlclacl e Higiene 

Co,npo•lclón y Co,netldo• l2J 

• Exponer 
puntos de 
vista sobre 
S.H. y 
prevención 

A.T.S. 

JEFE DE 
EQUIPO DE 
BRIGADA DE 
SEGURIDAD 

• Transmitir la convocatoria 
• Desarrollar actas 
• Llevar documentación y 

correspondencia 
• Comunicar al Presidente temas urgentes 

(es designado por la Dirección) 

REPRESENTATIVOS DE LOS TRABAJADORES 
• 3 en empresas de hasta 500 trabajadores. 4 en las de 500-1.000 y 5 

en las de más de 1.000 
• Interesar a los trabajadores en la S.H. 
• Pueden ser designados para misiones de inspección, vigilancia, 

investigación 
• Dar cuenta de riesgos aparecidos y denunciar hechos o 

circunstancias a conocer o estudiar 

TÉCNICOS 
(cuando se considere conveniente) 
El jefe técnico de mantenimiento: 
• Recoger la necesidad de reparaciones u obras 
• Dar cuenta de los objetivos ya cumplidos 
• Asesorar al comité VOCALES 
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ARIA 1.-0rganlzaclón 
PUNTO 3.-Mecllos 

Incremento de personal 
especializado 

ªf-----~ Creación del Gabinete 
de Higiene del Trabajo 

Dotación de material de 
Laboratorio de higiene 

1 .. _ .. : ·, .. 

! 1---.:=.. 1--~· ·....:.· ·:..:..· ·:_·_· -C;.:::,;:::::::===:==::::¡,==:::==:::=~====::::::::~-s======:::==::::?----~ 
Dotación para programas 

extraordinarios: actos, 
ponencias, campañas, 

autoformación del 
1 • . _:_-~ . 
.;¡ ,~-~' .. 

1---' 
~ 

1 

Dotación para motivación 
del personal 

Dotación para 
información, biblioteca, 

divulgación 

Incrementos para el 
desarrollo de programas 

de formación 
=-• personal técnico de S.H .. -. 
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ÁREA 1.-0rganlaclón 
PUNTO 4.-Departamento T6cnlco de Seguridad 

•J Sertrlclo Centrol 

Departa111ento 
Técnico 

fl SERVICIO 
DE 

FACTORIA 

Asesorar e informar a la Dirección 

Preparar y proponer programas de 
Seguridad e Higiene 

Preparar normas para 
profesionales y trabajos especificos 

o 

i ¡ 
y especificaciones técnicas de iil 

seguridad 1 
• Controlar el cumplimiento de las 1 

normas i 
¡ 

Coordinar la actuación de los • 
servicios de S.H. en Factorías y • 

supervisar la actuación de los jefes 1 
técnicos 1 

Asesorar a los directores de ! 
factoría, servicios de seguridad, 1 

comités de S.H. y a quien lo precise i 
Centralizar datos para estadísticas g 

Estudiar problemas de S.H. 1 
1 Recoger informaciones técnicas de ~ 

publicaciones y propagarlas 
1 

Proponer y propagar programas ~ 
formativos 

Organizar y controlar los servicios 1 
contra incendios de los centros de :::============~ .1 

trabajo -t----------------,---L.------==.::...._----~----------l ; 

Confeccionar la Memoria anual 1 ------1 
7 

CASA~ 



o 

i 
a 

ÁREA 1.-0rganlzaclón 
PUNTO 4.-Departa•ento Técnico de Seguridad 

l,J Ser1rlclo de Factoría (JJ 

• Organización del Servicio 
• Informar y asesorar sobre temas de S.H. 
• Colaborar con el servicio central en la labor 

de dar a conocer las normas de S.H. y 
estimular 

• Realizar inspecciones, programas, en 
evitación de riesgos 

• Informar previamente en todo proyecto de 
edificación, instalación o modificación. 

• Supervisar su cumplimiento 
• Participar en las reuniones del Comité de 

S.H. 

• Estudiar nuevos equipos, hacer pruebas, 
actuar en toda novedad o cambio para evitar 
riesgos, pedir datos a proveedores 

• Cultivar su autoformación, contactar con 
empresas afines especializadas, organismos 
oficiales, mutuas, etc. 

CAM~ 

Relación de información, 
asesoramiento y 

coordinación con el 
servicio central. 

• Un servicio de Factoría 
en cada centro de trabajo 
con más de 500 operarios 

• Un ingeniero 
especializado asistido por 

otro por cada fracción 
aproximada de 1.000 

operarios 
• Un ayudante técnico y 

personal auxiliar 

CONTI ... 




