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Perspectivas para 1993

El afio 1992 ha finalizado, y con él un perfodo
de siete aiios seguidos en que la cuenta de
resultado de CASA ha arrojado pérdidas, en
algunas ocasiones muy cuantiosas.

1993 se presenta como un afo especialmente
dificil para la industria aeroespacial. La
complicada situacion de la mayor parte de las
compaiifas de transporte aéreo de Europa y
Estados Unidos se ha traducido en un nivel bajo
de contratos de nuevos aviones y en la
cancelacién de importantes pedidos anteriores.

Nuestro ritmo de ventas de partes y
subconjuntos a Airbus, Douglas o Boeing va a
sufrir serios recortes en los proximos dos afios.

Junto a ello los recortes presupuestarios en el
drea de Defensa estdn conduciendo a nuestro
Ejército del Aire a dar de baja aviones,
disminuyendo de forma permanente sus
necesidades de mantenimiento.

La situacion de falta de trabajo que durante
1992 se resolvié con un expediente de
regulacion temporal de empleo en el drea de
mantenimiento, no se ha resuelto ni tiene visos
de hacerlo en el futuro inmediato.

No todo es, sin embargo, negativo en nuestro
programa. 1992 ha sido el afio en que nuestro
accionista principal —el INI- procedi6 a
capitalizar la Empresa con una inveccién de
mas de 42.000 millones de pesetas en una
operacion irrepetible en el futuro, como
consecuencia de las limitaciones que el
Mercado Unico Europeo, que entra en vigor el
dia 1 de enero, pone a las ayudas del Estado a
las empresas priblicas. Si CASA vuelve en ¢l
futuro a tener dificultades como las que en
1986/87 la llevaron a una situacién de quiebra
técnica, no serd ya posible un rescate como el
que el INI realizd en los 1iltimos afios. CASA
acabaria disuelta o privatizada, por entero o en
trozos.

Por otra parte, las recientes devaluaciones de la
peseta nos han devuelto parcialmente la
competitividad perdida en los tiltimos afios en
que nuestros costes (sobre todo los salariales)
han crecido de forma mucho mds ripida que
los de nuestros competidores y los precios en
pesetas de nuestros productos, lejos de
aumentar, disminuian.

Afortunadamente las ventas de nuestro avién
CN-235 en los tiltimos tres afios han alcanzado
un éxito considerable en un mercado (el
militar) que ha venido disminuyendo

rapidamente. Ello permite contemplar un fuerte
incremento del ritmo de fabricacién del CN-235
en los préximos dos afios y ver con optimismo
moderado la situacion futura del C-212.

Nuestro futuro como fabricante de aviones
enteros, sin embargo, reside en nuestro nuevo
proyecto: el CASA-3000. A lo largo del afio que
viene necesitaremos tomar una decisién sobre
el definitivo lanzamiento del programa.

A pesar de que tenemos asegurada una parte de
la financiacion, para esa gran inversion, a través
del Ministerio de Industria, el resto tenemos
que ser capaces de generarla con nuestros
beneficios. Una empresa con pérdidas no
puede invertir y una empresa que no invierte no
tiene futuro.

CASA necesita imperiosamente romper los siete
afos de pérdidas con un Ejercicio 1993 de
resultados positivos que convenza a nuestro
accionista y a Espaiia entera que la inyeccion de
capital fue una correcta inversion en una
empresa publica capaz de generar beneficios.

Hace pocos dias me dirigf 4 todos los directores
y subdirectores de CASA explicindoles la
situacién y comunicdndoles que durante 1993
verfamos nuestras retribuciones disminuir con
respecto a 1992,

Ese hecho v el profundo conocimiento de la
situacién del mercado que el personal de CASA
tiene a través de sus representantes, cuando no
por si mismos, es lo que nos legitima para
pedir como he repetido desde julio, un afo de
congelacion salarial en 1993 cuando, al mismo
tiempo necesitamos recortar mds deprisa de lo
que hemos venido haciendo en el pasado
reciente, la plantilla de la Empresa, adecuando
nuestra capacidad a la situacién del mercado.

El futuro de CASA depende, 4 fin de cuentas, de
todos y cada uno de nosotros, de nuestro
trabajo diario y de asumir los esfuerzos
necesarios que aseguren su supervivencia en el
medio plazo como lo que ha sido desde su
creacion hace casi 70 afios: una empresa
fabricante de aviones de gran proyeccion
internacional.

Javier Alvarez Vara
Presidente de CASA
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La entrega al Gobierno turco

del primer avion CN-235
ensamblado en las insfalaciones
turcas de TAI (Industria Aerospacial
Turca) en la localidad de Mirted,
proxima a la capital Ankara, el
pasado mes de noviembre,
constituye un acontecimiento de
gran importancia para nuestra
Compaiifa.

A través de una serie de cinco
articulos, colaboran en esta
publicacion, sumdndose al éxito
obtenido por las dos compoififas,
TAl'y CASA: Veysel Yayan, Deputy
Undersecrefary; Nedim Demirelli,
director Business Development-TAl;
Emilio Abad, coronel agregado de
Defensa en Turquia; Anfonio
Vifiolo, director de CASA en Turquia
y Javier Villacieros, embajador de
Espafia en Turquia.

A CN-235 en la linea de vuelo en Miirted (Turquia).
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ESPANA Y TURQUIA
CADA VEZ MAS CERCA

LA COLABORACION

ENTRE CASA
YTAl
ESTRECHA LAS
RELACIONES
ENTRE AMBOS
PAISES

¥ Linea de montaje final en las instalaciones
de TAI en Miirted.

establece un precedente al satisfacer las

necesidades de transporte de carga y
personal de las Fuerzas Aéreas turcas. En
este contexto, el avion que en estos mo-
mentos estd en servicio en las FFAA turcas
cumpliendo esa mision especifica serd sus-
titnido por el CN-235 de acuerdo con el
contrato firmado entre CASA y la Subsecre-
tarfa para Industrias de la Defensa (SSM).
Con los acuerdos contemplados en el con-
trato, incluyendo la fabricacién de 52 avio-
nes, Turquia mas que un cliente normal de
CASA ha de considerarse en base de una
cooperacion mds estrecha y fructifera.

Con las capacidades industriales que se
adquieran con el programa de Avién de
Transporte Ligero, junto con las ya existen-
tes a través del programa F-16, no solo TAI
sino toda la industria aerospacial turca au-
mentard su potencial industrial de tal forma
que Turquia serd cada vez mds competitiva
y podrd participar en programas interna-
cionales aerospaciales. Asi, TAI ha tenido
una participacién activa en el Futuro Avién
de Transporte (FLA) a través del consorcio
Euroflag. El hecho de que el avion CN-235
se fabrique en Turquia a cadencias cada vez
mayores no s6lo cubrird las necesidades de
las FFAA turcas sino que permitird cubrir
los requisitos del mercado civil, que de he-
cho es uno de los objetivos del proyecto
global. La reorganizacion llevada a cabo en
el sector civil del transporte aéreo y sus ac-
tividades asociadas confirman las posibili-

El proyecto de Avién de Transporte Ligero

dades importantes que existen en este 4m-
bito. Considerando que las nuevas republi-
cas turcomanas de Asia Central asi como
los paises vecinos puedan tener requeri-
mientos similares en un futuro inmediato,
se puede comprender que el CN-235 tiene
una gran probabilidad de capturar ese mer-
cado. En este sentido, no existe ninguna du-
da de que Espaiia tiene un gran historial y
una experiencia considerable dentro de la
industria aerospacial y por lo tanto todo
ello contribuird a que pueda ser capaz de
explotar estas oportunidades. Bien sea co-
mo consecuencia del desarrollo econémico
o bien como consecuencia de la situacién
geogrifica estd comprobado que las posibi-
lidades de establecer una relacion benefi-
ciosa y una cooperacion equilibrada son
mucho mds realistas en el caso de Turquia
y Espaiia que con otros paises. Los resulta-
dos prometedores que se obtendrdn me-
diante la fabricacion del CN-235 constituye
una prueba sustancial de la anterior afirma-
cion.

Las expectativas de Turquia se concen-
tran en que, actividades que se inician den-
tro de actividades del sector de la defensa
se extienden también al sector civil v que
otras colaboraciones se inician en ofras
dreas de aplicacion civil. Cualquier accién
encaminada a incrementar la colaboracién
constituird una plataforma para establecer
relaciones multidimensionales entre Espaia
y Turquia.

Es una satisfaccion para Turquia que la
fabricacion del CN-235 se estd desarro-
llando dentro de los plazos previstos y
que, hasta el momento, no se hayan en-
contrado complicaciones significativas. La
aplicacién de este proyecto de una forma
adecuada con unas buenas relaciones en-
tre TAL y CASA, y por tanto entre Turquia y
Espafia, es una clara indicacion de que las
relaciones entre los dos paises aumenta-
rin en el futuro cumpliéndose nuestras
expectativas iniciales. Otras actividades de-
ben promoverse e iniciarse en otras lo
cual actuard, sin duda alguna, de elemento
catalizador para estrechar las ya existentes
solidas relaciones entre ambos paises.

VEYSEL YAYAN

Deputy Undersecretary
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BRINDIS POR UN
OBJETIVO CUMPLIDO

ENTREGA

DEL PRIMER
(N-235
MONTADO EN
TURQUIA

Esfuerzo y dedicacion,
daves del éxito en la entrega
de CASA a TAI
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A CN-235 en la linea de vuelo en Miirted (Turquia).

nes de TAL D.Gregorio Villen de CASA

junto con un grupo de personal de am-
bas compaiifas brindaron con cava espaiiol
para celebrar un hito importante.

Hace ahora algo mds de dos afios , en
una cdlida tarde de otofio en Londres se hi-
zo un brindis similar anticipindonos a lo
que ocurriria en noviembre de 1992: la en-
trega al Gobierno turco del primer CN-235
ensamblando en la cadena de montaje de
TAL En aquella ocasién D. Antonio Vifiolo
de CASA prometié celebrar el aconteci-
miento con cava espaiiol si la entrega se re-
alizaba en la fecha contractual prevista. Esto
ast ha ocurrido y el Sr. Vifiolo ha cumplido
gustosamente su promesa y representantes
de ambas compaiias han tenido otra opor-
tunidad de celebrar el resultado de un éxito
de colaboraci6n.

Sin embargo, serfa erréneo pensar que
este éxito se ha alcanzado ficilmente. Nada
mds lejos de la realidad. Se ha necesitado
un esfuerzo v una dedicacion considerables
por ambas partes para poder realizar la
primera entrega en fecha prevista. Afortu-
nadamente, todas las personas de TAI y
CASA involucradas en el programa son
igualmente conscientes del objetivo de en-
tregar el producto en fecha y con calidad;
esto ha ayudado a encontrar soluciones

El viernes 13 de noviembre, Mr. Jerry Jo-

efectivas a los muchos problemas que se
han encontrado: decidieron aunar esfuer-
zos y conjuntamente afrontar los proble-
mas. La sinergia que asi se ha creado, con
toda seguridad aumentard en el futuro ya
que tenemos que superar todavia muchos
retos en este programa.

Recuerdo, cuando se hicieron las planifi-
caciones en 1989, de la preocupacién y
“miedo” que sentf al comprobar los agresi-
vos y cortos espacios de tiempo que se pu-
sieron para realizar todas las actividades de
preparacion necesarias asi como los ciclos
para montar los primeros aviones. Tenia va-
rias razones para ello:

Sabia que ésta era la primera experiencia
de CASA para coproducir el CN-235; sabia
que el enfoque “europeo” iba a ser muy di-
ferente del “enfoque militar americano”;
sabia que la filosoffa de CASA era distinta de
la de General Dynamics, nuestro tutor prin-
cipal, y tan sélo podia adivinar las compleji-
dades de introducir un producto nuevo con
un concepto de fabricacion distinto en
nuestras instalaciones totalmente orienta-
das a la fabricacién del F-16. Todo lo ante-
rior se ha traducido en diferencias de opi-
nién entre nuestras dos companias, que
atin existen y que se irdn resolviendo. Sin
embargo mis temores de que todos los pro-
blemas anteriores podrian afectar a la fecha



de entrega han resultado infundados al me-
nos para el primer avién. Confio en que lo
sigan siendo para los aviones siguientes.
Ahora me gustarfa centrar nuestra aten-
cién pensando en el futuro. Es obvio que
tanto CASA como TAI estdn recorriendo la
curva de aprendizaje adaptindose a las for-
mas distintas de cumplir el programa. Aqui
veo una excelente oportunidad para aplicar
los conceptos de Calidad Total (TQM) en
ambas compaiias de forma que se contri-
buya a acelerar el proceso de adaptacion. Si
digo esto es por la relacion reciproca que
existe entre CASA y TAL Esta relacion, hace
que CASA sea el cliente de TAI en cuanto a
los bienes y servicios que recibe de acuerdo
con el contrato existente; pero también TAI
es el cliente de CASA en aquellas dreas en
que CASA estd obligada a suministrar asis-
tencia y materiales. Al ser uno de los objeti-
vos principales de la Calidad Total la satis-
faccion del cliente, es obvio que existen
oportunidades para que ambas partes mejo-
ren sus procedimientos de forma que se sa-
tisfagan las necesidades reciprocas. Creo
que una forma de comprobar lo anterior es
haciendonos la siguiente pregunta a noso-
tros mismos: ;Estoy, haciendo lo que hago,
contribuyendo a que los demds hagan su
trabajo mds facilmente o se lo estoy hacien-
do mis dificil?. Por supuesto esta pregunta

i iy
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puede aplicarse a cualquiera dentro de una
organizacion pero en el programa CN-235
las interferencias son mucho mds importan-
tes en las relaciones entre empleados de
CASA y TAL Como un ejemplo, veo como un
reto importante la minimizacion y quizas la
eliminacion de faltas de material que tienen,
en cualquier programa, un impacto impor-
tante en la eficacia del taller y, por tanto, en
el éxito final. Serfa posible citar mis ejem-
plos donde los conceptos de Calidad Total
podrian aplicarse con facilidad pero creo
firmemente que la sinergia creada por la
aplicacion de dichos conceptos es de vital
importancia para crear una situacion de éxi-

o I

to para ambas partes. Es obvio que en cual-
quier programa de cooperacion ninguna de
las partes sobrevivird sin el apoyo de la otra.
El programa CN-235 de Turquia es un pro-
grama de este tipo.

Quisiera terminar expresando mi gratitud
a todas la personas de CASA y TAI que tra-
bajan en el programa. Sin su contribucién
no hubiésemos tenido la oportunidad de
celebrar la entrega al Gobierno Turco del
primer CN-235 montado en Turquia y por
tanto de escribir este articulo.

NEDIM DEMIRELLI
Director Business Development - TAI

W' Grupo de personas de CASA y TAI que trabajan en el Programa




POR EL
EXITO DE
CASA

V' Primer montaje de plano medio
correspondiente a la Fase 11l del Programa.
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rdcticamente en las mismas fechas en
Pque tomaban tierra en Turquia los dos

primeros aviones CN-235 que, en vue-
lo directo desde nuestra Patria, entregaba
CASA a la Fuerza Aérea turca, me incorpo-
raba a mi nuevo destino de Agregado de
Defensa, Militar, Naval y Aéreo a la Embaja-
da de Espaiia en Ankara. No he conocido,
por tanto, los entresijos de las negociacio-
nes previas a la adjudicacion a CASA del
importante contrato de fabricacién de 52
Aviones de transporte ligero, pero imagino
la ilusién que mis predecesores en el pues-
to, los coroneles Coll y Mulero, pondrian
en aportar su granito de arena en la conse-
cucién de tan extraordinario logro para
nuestra industria aerondutica.

Es bien conocido que uno de los cometi-
dos de los Agregados de Defensa, o de cual-
quiera de los tres Ejércitos, a las Embajadas
de Espaiia (de hecho sucede lo mismo con
los de casi todos los paises) es el de prestar
apoyo a las actividades encaminadas a 1a ex-
portacion de cardcter militar. Bisicamente,
la labor del Agregado de Defensa en este
campo, consiste en conocer las necesidades
del pais en que se halla acreditado y cotejar-
las con las posibilidades de nuestra propia
industria nacional, al objeto de informar al
Ministerio de Defensa sobre previsibles ac-
ciones. Si las expectativas son favorables,
deberi luego centrarse en la colaboracion
en visitas y demostraciones y en facilitar la
labor de las comisiones que, para realizar
contactos de toda indole, se desplacen des-
de Espaiia a “su” pais.

Todo eso me lo he perdido en el caso de
los CN-235, pero me siento orgulloso por lo
que otros consiguieron aunque no haya par-
ticipado a la largo del proceso.

Y ese orgullo, esa satisfaccion, tiene una
doble componente.

Primero, la de espaiiol, por lo que supo-
ne de reconocimiento a nuestra industria
aerondutica, en general, y al buen trabajo de
CASA en lo particular, cuando tan dados so-
mos los celtiberos a supervalorar lo ajeno y
menospreciar, 0, al menos, no valorar lo su-
ficiente, lo propio. El reto que el contrato ha
supuesto va a acumular mds experiencia y
trae consigo un mayor desarrollo tecnoldgi-
co que, con toda seguridad, abrird nuevas
puertas a futuras aventuras exportadoras a
muchos otros paises. Por si lo anterior fuese
poco, en estos tiempos de dificultades eco-
némicas en que se desenvuelve Espana, es
obvio resaltar la importancia que para nues-
tra Balanza Comercial tiene un triunfo de es-
tas caracteristicas.

Y en la otra componente, la de militar, me
conforta pensar que, cuando las condicio-
nes econdmicas espafiolas mejoren y los
presupuestos de Defensa se eleven a ese ni-
vel, que hoy parece tan lejano, que las auto-
ridades del Ministerio reclaman, podemos
volar, o volardn los que nos sucedan sobre
alas netamente espafiolas sustentadas en
una tecnologia punta que no envidie a la de
ningdin otro pais. Y si Dios no lo quiera, la
paz de Espaiia se viese amenazada, es espe-
ranzador saber que, en algunas esferas de
nuestra tecnologia militar, estamos libres de
dependencias exteriores.

El ejemplo de CASA es digno de encomio.
Desde hace ya varias décadas la Empresa
viene apostando fuerte, v arriesgando, para
en competencia con las primeras industrias
aeronduticas del mundo adjudicarse contra-
to tras contrato ¥, como consecuencia de la
bondad de su productos, éxito tras éxito.

Me quedan casi tres afios por delante en
Turquia v, de todo corazén, puedo asegurar
que no regatearé esfuerzo alguno en este
cometido de colaboracién con nuestra in-
dustria militar en su promocion en el exte-
rior. Es otra forma distinta, con la que me
identifico, de “hacer Patria”, o como se dice
en términos militares, de “ensefiar la Ban-
dera”.

S6lo me queda desear a CASA que los éxi-
tos contintien y al resto de nuestra industria
de defensa que siga en su linea ascendente,
para que, cuando dentro de tres afos regre-
se a la ya aforada Espafia, por los campos,
mares y cielos turcos se trabaje y se viaje
con herramientas y vehiculos que en alguna
parte, lleven escrito “Made in Spain”.

iInsallah!

CORONEL EMILIO ABAD
Agregado de Defensa. Turquia



HITO FUNDAMENTAL
PARA LA COOPERACION
HISPANO-TURCA

IMPORTANTE
LOGRO

DE LA
TECNOLOGIA
ESPANOLA

W El primer CN-235 ensamblado en Turquia se
prepara para hacer su primer vuelo.

tre Construcciones Aeronduticas S.A. y el

Ministerio de Defensa de Turquia consti-
tuye un hito fundamental para la coopera-
cién entre Espafia y Turquia que abre ade-
mds perspectivas prometedoras no sélo pa-
ra CASA sino para otras empresas espaiolas
que podrian estar presentes en este pais. La
cooperacion para la construccion de los 52
aviones CN-235 en la moderna planta de la
localidad de Murted vecina a Ankara y don-
de también se construyen los aviones ameri-
canos F-16 para la Fuerza Aérea turca re-
presenta un logro importante de la tecnolo-
gia espaiiola en un importante pais como es
Turquia, puente entre Europa y Asia, miem-
bro de la OTAN, de la OCEDE y del Consejo
de Europa. Con unas importantes Fuerzas
Armadas en un pais en pleno crecimiento y
con 60 millones de habitantes, no extrafia a
nadie que las méds importantes empresas del
mundo pretendan penetrar en el mercado
turco, sea en las dreas de defensa o en las
puramente civiles. Siendo Turquia también
la potencia hoy més importante en la zona,
este Acuerdo suscrito con CASA permite
también acrecentar el prestigio de esta in-
dustria espafiola que se ha ido abriendo ca-
mino en los mercados donde incide rabio-
samente la competencia.

El programa de CASA en Turquia facilita
también un mejor conocimiento de las po-
tencialidades de ambos paises en los que
existe atin bastante ignorancia sobre las ca-
pacidades respectivas. Esta cooperacién
sirve también para un mejor entendimiento
de dos grandes paises mediterrdneos alia-
dos. No hay que olvidar que Turquia es pafs
asociado desde 1964 con la Comunidad
Europea y ha pedido hace cinco afios su
plena adhesién a la misma. Por ello que el

El Acuerdo firmado a finales de 1990 en-

programa CASA con Turquia tiene también
un perfil europeo al entrar en colaboracion
la industria aeroespacial turca con una em-
presa como CASA que también coopera con
las empresas europeas mds importantes del
sector aerondutico.

Pero este programa llevado con perseve-
rancia y tenacidad de lo que no dudo hardn
gala todos los que trabajan en la empresa
espaiiola, puede también abrir vias para
otros programas con los socios turcos una
vez que éstos sean conscientes de todas las
mutuas posibilidades.

En la dura competencia tecnolégica e in-
dustrial de los afios del final del milenio, la
audacia que conlleva riesgo debe constituir
un mévil importante para toda empresa
que no sélo necesita perdurar sino también
crecer. Para ello hay que estar presente con
perseverancia y constancia en los mercados
mundiales, pensando que esfuerzos diarios
¥, por tanto, sus gastos son la manera de re-
coger los frutos en el futuro. La autosatis-
faccion no debemos aceptarla como cons-
tante sino que lo logrado hoy debe consti-
fuir un nuevo incentivo para nuevos
contratos en el futuro.

Estoy seguro de que el programa CASA en
Turquia va a ser un éxito a pesar de todos
los problemas tan complejos inherentes a la
construccién de aviones y creo que al mis-
mo tiempo que dicho programa se desarro-
lla satisfactoriamente se seguirin muy de
cerca otras oportunidades de cooperacién
con un pais amigo y aliado como Turquia
que en dura competencia internacional se
decidi6 por escoger el avion de CASA para el
transporte ligero como el mds idéneo para
sus necesidades.

JAVIER DE VILLACIEROS
Embajador de Espaiia




TRAS UN PERIODO DE
ADAPTACION

UN ANO
DESPUES

CASA entrega el primer
avion montado en Turquia
en la fecha prevista en el
contrato

V' Tripulacion espaiiola y furca del CN-235
junto con representantes de TAl y oficina
residente de CASA en Turquia.

establecié la Oficina Residente de

CASA en Turquia. Siete empleados de
CASA han sido los responsables de llevar
a cabo las distintas misiones que inicial-
mente se establecieron para dicha Oficina.
Cinco de ellos trabajan permanentemente
en TAIL, mientras que dos de ellos tienen la
Oficina en Ankara.

Posteriormente se han ido incorporando
personal de Asistencia Técnica y que han
pasado en Turquia periodos mds o menos
largos de tiempo.

Después de un afio y mirando hacia atrds,
la crénica de esta familia CASA en tierras
turcas evidentemente tiene de todo (incluso
el feliz nacimiento de un hijo de una de las
personas que estdn prestando asistencia téc-
nica en TAI, asi como el matrimonio de otra
persona de la Oficina Residente).

Evidentemente ha habido que pasar por
un periodo de adaptacién a una forma de
vida distinta (clima, costumbres, comida,
idioma...) que se puede decir que ha sido
superado con mds o menos dificultad por
todos. Hay que decir que hemos tratado de
apoyarnos unos a otros lo mejor que he-
mos podido y cuando la “morrifia” era muy
fuerte, llamdbamos a Pepe Gonce para que
cogiera la guitarra y nos alegrase el espiritu
con canciones de su Sevilla. Merece men-
cién aparte el tema de las familias que se
han desplazado a4 Ankara con nosotros.
Ellos han sido los que més han llevado el
peso de la adaptacion (colegios, idioma,
elc.): para algunos las nevadas que cayeron
y las temperaturas extremas que hemos su-
frido el invierno pasado eran las primeras
de su vida. Si no hubiese sido por ellas la
adaptacion hubiese sido atin mds dificil.

HﬂCE poco mids de trece meses que se

Hay que resaltar de forma muy especial,
la colaboracion que todos hemos recibido
del personal de nacionalidad turca en la
oficina de CASA. Ellos nos han ayudado a
solucionar problemas enormes como era
llamar al fontanero o indicarnos donde po-
diamos encontrar tal o tal cosa.

Desde el punto de vista profesional todos
y cada uno de nosotros hemos sufrido lo
nuestro. La labor de la Oficina Residente te-
nia dos/tres vertientes: una, ejecutar las la-
bores propias de control del programa con
sus siete distintas fases (desde montaje final
hasta fabricacion de elementales); dos, jun-
to con la asistencia técnica ayudarles a co-
nocer el avién y su montaje asf como a so-
lucionar los problemas técnicos que se pre-
sentaron y tres, tratar de solucionar los
problemas que surgian con el cliente SSM/
TUAE Esas tres vertientes anteriormente re-
sefiadas nos han obligado a todos a apren-
der nuevas formas de trabajo, asi como a
relacionarnos con una organizacion distinta
a la de CASA y a tratar con personas hasta
entonces desconocidas para todos noso-
tros.

Una de las mayores dificultades encon-
tradas en TAI ha sido el hacerles compren-
der que el programa CN-235 era totalmente
distinto, desde el punto de vista contractual,
al programa F-16 que tiene TAI con la USAF
y que era el tinico que venian haciendo en
los tltimos ocho afios. Por otro lado, el
desconocimiento légico que existia por
parte del personal de TAI del avion CN-235
y sus sistemas ha dificultado la compren-
sion de las tareas que debian hacerse.

Por otra parte, desde que el contrato en-
tr6 en vigor, ha habido una serie de proble-
mas con el cliente que han llevado un es-




fuerzo considerable en su resolucion. Aqui
el matiz ha sido distinto, una interpretacion
distinta de las cldusulas contractuales ha re-
querido una serie de reuniones y negocia-
ciones, algunas de ellas muy duras, hasta
que ha sido posible encontrar una solucién
de compromiso.

Por tltimo, pero no por ello menos im-
portante, estin las situaciones en las que
consultas a Espaiia se han hecho necesa-
rias, bien por temas de documentacion co-
mo por falta de piezas. Estos problemas, en
ocasiones son los que mds “crispacion”
han causado a todos (como vulgarmente se
dice “nos hemos quedados colgado de la
brocha y sin escalera”) ya que eran proble-
mas originados por CASA, que CASA-Espaiia
tenia que solucionar pero no tenfamos “fe-
cha exacta” de solucion. Esto nos ha origi-
nado mds de un “sofocén” (la urgencia de
las cosas se pierde con la distancia, sobre
todo cuando en Espaia habia otras cosas
urgentes que hacer) y nos ha podido llevar
a mds de una metedura de pata (tanto de
cara a TAI como 4 la propia CASA). No he-
mos de olvidarnos que el programa CN-235
de Turquia es la mayor transferencia tecno-
l6gica que ha realizado CASA en su historia
a una empresa (mayor que la que se hizo a
IPTN cuando el C-212).

Bueno, pues a pesar de todas esas difi-
cultades, CASA va a entregar el primer avion
montado en Turquia, en la fecha prevista en
el contrato. Como director de CASA en Tur-
quia creo que esto debe llenarnos de orgu-
llo a todos. Creo mi deber resaltar el es-
fuerzo y entusiasmo de todas las personas
que estdn trabajando en Turquia, tanto en la
Oficina Residente como de Asistencia Téc-
nica. Tampoco quisiera dejar de resaltar el
esfuerzo que se ha realizado en Espana pa-
ra corregir aquellas anomalias que se han
detectado en estos inicios del programa.

Vaya también mi agradecimiento para el
personal de TAI por su colaboracion en la
resolucion de los problemas y por haber si-
do ellos quienes fisicamente, han realizado
el trabajo bajo la supervisi6n y asistencia de
CASA.

Sin embargo, lo ya realizado es sélo el
comienzo. El programa de Turquia 2 medi-
da que avanza tiene mds contenido de tra-
bajo local (ya se ha empezado a montar en
Turquia el primer grupo alar, destinado al
avion N.° 6 montado en Turquia), fabrica-
cion de piezas, etc. Eso exige a todos, pero
fundamentalmente a CASA continuar con
los esfuerzos para corregir los defectos que
va han sido detectados y a recuperar los re-
trasos en los que se han incurrido. He de
resefiar que lo que queda por hacer es mds
complejo que lo ya realizado y desde aqui
quiero animar 2 todos a perseverar en los
esfuerzos emprendidos.

Vaya desde estas piginas mi mds
sincera enhorabuena y mi agradeci-
miento a todos los que han cola-
borado en este programa; o, co-
mo se dice en turco, “tebrik
ederiz ve tesekkur ederiz”.

ANTONIO VINOLO
Director CASA Turquia

A De izciuierdu a derecha, José Gonce, coronel
Cano de la DGAM y Salvador Arriaza.




horizontal del MD-11 de McDonnell

ouglas va a ser entregada a mediados

de noviembre de 1992 en las instalaciones

de UTT (Puerto Real, pertenecientes a la
Factorfa de Cidiz).

El disefio de este componente esencial
del MD-11 ha sido totalmente desarrollado
por CASA, incorporando avances tecnold-
gicos a los aviones de Douglas Aircraft
Corporation (DAC) tan importantes como:
— Tanque de combustible en el estabiliza-

dor (2.000 galones, aproximadamente

8.000 litros).

— Sistema de compensacion de centro de
gravedad (Trim-Trank).

— Sistema de anti-hielo por aire caliente
en borde de ataque.

—Un 30% menos de superficie que el

DC-10. Curvatura invertida,

— Timones y otros componentes de fibra
de carbono (menor peso).
— Aerodindmica de timones ayudada por

Slots.

LZ unidad ntimero 100 del estabilizador

NOTICIAS

Asimismo, CASA ha sido responsable de
la definicion y realizacién de todos los en-
sayos de certificacion y desarrollo. Entre
ellos tienen especial entidad los estdticos,
de fatiga (60.000 ciclos) y carga tiltima,
impacto de pdjaro, etc... El desarrollo de
estos ensayos se ha llevado a cabo en las
instalaciones del TMD (de la Direccién de
Proyectos y Sistemas) sobre dos estabili-

CONJUNTO
ESTABILIZADOR
HORIZONTAL

Y TIMONES
MD-11

TAPAS INFERIORES DE SLOT
P GETARE

R

zadores reales también fabricados por
CASA.

En todos los casos los resultados de estos
ensayos justificaron ampliamente el cumpli-
miento de los requisitos impuestos al dise-
fio y a la fabricacién del producto.

Por otra parte, la Direccion de Proyec-
tos y Sistemas ha provisto del soporte ne-
cesario a DAC para la obtencién de las di-

BORDE DE SALIDA

“\MAMPARO ACTUADOR
FUTABLADA
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versas certificaciones internacionales que
en este momento posee el avién y que ava-
lan su factibilidad de operacién en todo el
mundo. Entre ellos destacan las certifica-
ciones FAA (noviembre 1990) y JAA (octu-
bre 1991).

Todo el utillaje, desde los calibres méster
hasta las gradas y calibres de control, pa-
sando por los ttiles de elementales y sub-
conjuntos, han sido disefiados y fabricados
por CASA.

Las compras de material se realizan por
lotes adecuados a la cadencia, ahora segiin
Sprint, para proveer la materia prima nece-
saria, las normales y componentes de com-
pra del avion.

La fabricacion de piezas del MD-11 se re-
parte tecnolégicamente entre las factorias
de la siguiente forma:

— Piezas de control numérico (Factoria de

Tablada).

— Piezas de composites, fibras y encolados
(Factoria de Getafe).
— Piezas de chapa (Factoria de Cidiz).

El montaje se reparte ast:

— Timones en Factoria de San Pablo.

— Cajon central, bordes de ataque y slots
en Factoria de Tablada.

— Borde de salida y cajones laterales en

Factorfa de Cadiz.

— Ia entrega se realiza en Factoria de Cd-
diz, que es cabecera de Programa.

Numerosas empresas de Andalucia parti-
cipan en el Programa como subcontratistas
de CASA.

Las entregas del estabilizador completo
se realizan en las instalaciones de Factoria
de Cadiz en UTT (Puerto Real), procedien-
do a su envio por mar desde el puerto de
Cddiz hasta DAC en Long Beach, California
(USA).

Las entregas han tenido la siguiente ca-
dencia:

CANTIDAD N° DE SERIE

DE AVIONES CASA FECHA

1 Diciembre 1988
13 20l 14 1989

22 150l 36 1990

37 al 73 1991

33 74al106 1992

(avion 100/n0v.92)

Las cadenas de produccion tienen una ca-
pacidad médxima de cadencia hasta 8 avio-
nes/mes y han ido siendo mejoradas a lo
largo del programa para aumentar su capa-
cidad inicial, la calidad del producto, la se-
guridad e higiene en el trabajo, efc., en toda
su extension. Se han incorporado maquina-
rias y herramientas de alta tecnologia auto-
mdticas (méquina Jobs, redoblonado, entre
ofras) y semiautomdticas (remachado, tala-
drado...) hasta convertir las lineas de mon-
taje en una cadena estable y fiable en térmi-
nos de calidad, coste, plazos y seguridad.

CASA ba sido responsable
de la definicion y
realizacion de todos los
ensayos de certificacion y
desarrollo.

El desarrollo de estos
ensayos se ha llevado a
cabo en las instalaciones
del TMD.

Un aspecto primordial en el Programa
MD-11 es el de la calidad del producto, en
el que se alcanzan los mds estrictos requisi-
tos del mercado internacional. Las exigen-
cias del cliente (DAC) y de los operadores
del avidn, junto a con los requisitos de cali-
dad de CASA han llegado a desarrollar siste-
mas de “caracteristicas criticas”, de “pun-
tos claves en las cadenas” y de “indicadores
de calidad del producto” especificos, para
asegurar la calidad final de entrega.

En estos momentos hay ya 65 aviones
MD-11 plenamente operativos entregados
por Douglas a diversos operadores de Amé-
rica, Europa y Asia. Se complementan las
versiones de transporte de pasajeros en
multiples configuraciones con diferentes
versiones carga.

Ademds del estabilizador horizontal,
CASA es responsable de la fabricacion de
otros componentes importantes del avién
tales como las trampas del tren principal,
el tanque auxiliar de combustible v la
puerta de la unidad auxiliar de potencia
(APUD). En estos tltimos, CASA cubria ya
la produccion del Programa DC-10.

Gracias al esfuerzo de muchos trabajado-
res de CASA, hemos superado el hito del
avién 100 y seguimos avanzando.

W Enla parte inferior, en la izquierda, Francisco Coello; de pie, en el centro, Francisco Cubiella

y a la derecha, Joaquin Arregui, junto a personal de MD.
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LAS INSTALACIONES
DE PINTURA DE AVIONES
EN LA FACTORIA DE

SAN PABLO

os requisitos de calidad, cada vez mis

estrictos, imponen una mejora constante

en cualquier drea tecnolégica. Las insta-
laciones de pintura de aviones, aun conser-
vando métodos de aplicacion manual, no se
sustraen a esta evolucion.

Las operaciones de pintura suponen la
aplicacion de ésta mediante una fase inter-
media de aerosol al crearse una nube con
gotas de pintura/disolvente en suspension.
Salvo a velocidades excepcionalmente bajas
estas particulas se mueven con la velocidad
del fluido portador en funcién de la veloci-
dad vy viscosidad de éste y del cociente de
densidades de pintura y fluido portador. El
éxito de la operacion depende, en gran me-
dida, del adecuado control de esta nube.

NOTICIAS
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Por las especiales caracteristicas (dimensio-
nes y forma) del avién el control de la dis-
persion de ésta nube es muy complejo.

La pulverizacion de la mezcla pintura/di-
solvente se realiza con pistolas manuales
que imprimen una fuerte velocidad a las go-
tas en suspension. Casi instantineamente el
patrén de desplazamiento que siguen las go-
tas es el dominante en el flujo portador. Pa-
ra controlar este flujo y evacuar el sobrante
de la pulverizacion se disponen sistemas de
impulsion y extraccion de aire.

La Factorfa de San Pablo cuenta con una
nave de pintura y acabado final de aerona-
ves disefiada especialmente para el avién
(N-235. La instalacion presentaba un disefio
del sistema de impulsion-extraccion orien-

tado a la homogeneizacion térmica de la na-
ve, que resultaba muy mejorable desde el
punto de vista del control de flujos durante
la fase de aplicacion de imprimaciones y
pintura.

Bésicamente esta instalacion impulsaba
aire caliente desde los laterales de la nave y
una distribucion de puntos localizados de
impulsién de aire exterior pretendia arras-
trar por ingestion este aire hacia el suelo.

Ante las mayores exigencias de calidad
en el acabado y mejora de las condiciones
de Seguridad e Higiene en el trabajo de pin-
tura, la Subdireccién Técnica de San Pablo
realizd un estudio técnico de mejoras en
los sistemas de ventilacion y extraccion pa-
ra lo que conté con la colaboracién de la
Escuela Técnica Superior (ETS) de Ingenie-
rfas Industriales de Sevilla cuya aportacién
ha sido inestimable en el cdlculo terico de
las diferentes alternativas proporcionando
unos mayores medios de soporte técnico y
humano al estudio. El fruto mds importante
de esta colaboracion ha sido la reciente re-
forma de las instalaciones de impulsion de
la nave de pintura.

Los estudios se orientaron al andlisis de la
situacion existente y la obtencién de unos
resultados que se concentraban bdsicamen-
te en:

— Obtencion de un flujo laminar en torno
a la superficie mojada del avién con veloci-
dades entorno a 0,5 m/s.




— Eliminacién de turbulencias y corrien-
tes ascendentes.

— Modificacion de instalaciones con mini-
mo coste para los objetivos propuestos y sin
limitar posibilidades futuras a la nave.

— La toma de acciones sobre la extraccién
no era posible, ya que segtin los cdlculos te-
oricos se precisaba una potencia de aspira-
cion descomunal (unas 100 veces superior
al disponible) para lograr los objetivos por
esta via.

Se intentd también actuar sobre el emisor
ensayando sistemas de pintura electrostdti-
¢4, que resultaron ineficaces al ser el pintor,
y no s6lo la superficie del avién, un poten-
cial cero que atraia la pintura imposibilitan-

do la visién del drea a pintar.

La opcion restante, actuar sobre el sistema
de impulsion, result6 pues la mds viable. Se
trataba, en definitiva, de evitar torbellinos y
corrientes ascendentes producidas por el

movimiento indeseado de gran parte del vo-
lumen de aire. Nuestros esfuerzos se centra-
ron en limitar en lo posible el volumen de ai-
re impulsado y concentrar el flujo en torno a
la superficie del avion, empujando el aire
contra el suelo donde seria aspirado por el
sistema de extraccion. El resultado es la nue-
va instalacion de impulsion va realizada y en
fase de puesta a punto en la actualidad.

La realizacién de estas obras cuenta con
una subvencion concedida por la Junta de
Andalucfa para mejoras en las condiciones

La nueva instalacion de
ventilacion de la nave

de pintura de la Factoria de
San Pablo es el mds
importante paso realizado
en una serie de continuas
mejoras destinadas a
obtener una calidad y
tecnologia en los mds altos
niveles europeos.

de trabajo (disminucién y evacuacién mds
eficaz de la nube de gotas de pintura en sus-
). La subvencién aprobada es del

; valor de la inversion.

Con el fin de limitar la ex
de aire sobre el drea de trabajo se situaron
32 rejillas con regulacién de caudal y
directoras a 10 metros de altura sobry
principal del avién y en sendos brazos
gidos sobre las superficies de alas y estabili-
zadores. Esto supone transmitir una menor
cantidad de movimiento al volumen total de
aire de la nave y dirigir todo el flujo precisa-
mente sobre las zonas de aplicacion de mo-
do que se induzca una velocidad aproxima-
damente nula a ras de suelo y pueda eva-
cuarse la nube de pintura no aplicada desde
el sistema de extraccion, suficiente para in-

ducir velocidades a baja altura en zonas
proximas al avion.

Se tuvieron en cuenta las especiales ca-
racteristicas geométricas y de proceso, efec-
to del diferencial de temperatura con el am-
biente, diferentes alturas de las zonas del

os de las corrienteS en las alas,
, aspectos todos que exigen ademds una
compleja puesta a punto del sistema.

Los resultados obtenidos con la nueva ins-
talacién de impulsion han sido satisfactorios
en cuanto a los objetivos marcados, dismi-
nuyendo las nubes de pintura en suspension
y la posible deposicion de estas gotas sobre
la superficie hiimeda del avion, si bien se es-
td procediendo a una laboriosa puesta a
punto del sistema al mismo tiempo que se
estudian y aplican acciones paralelas y com-
plementarias para mejorar la calidad en el
proceso y el producto. En este sentido se es-
tdn preparando acciones que afectan a dreas
claves: limpieza, pr , instalaciones, au-
xiliares, medios materiales y técnicos.

En definitiva la nueva instalacién de venti-
lacién de la nave de pintura de la Factorfa
de San Pablo es el mds importante paso rea-
lizado hasta ahora en una serie de continuas
mejoras destinadas a obtener una calidad y
tecnologia en el sistema de pintado que nos
haga estar en los mds altos niveles europeos
en la materia consiguiendo asi ser mds
competitivos en un mercado cada vez mds
exigente.

NOTICIAS




CRONICA DE LA PARTICIPACION

DIRECCION PARTICIPATIVA

GRUPOS DE
PARTICIPACION

CONCEPTO

Es un grupo natural (Jefe con sus
colaboradores directos) que se
retine periédica o puntualmente
con el fin de incrementar la eficacia
global de su drea de
responsabilidad y la satisfaccién de
sus componentes mediante su
participacién en la aportacion de
ideas y sugerencias en su puesta en
préctica.

OBJETIVOS

Analizar los factores que dificultan o
favorecen la eficacia en su drea de
responsabilidad

Averiguar las causas de la situacion
planteada.

Planificar, poner en marcha,
desarrollar y controlar las
alternativas.

VENTAJAS

Facilitar y coordinar las acciones de
mejora.

Incrementar la comunicacién e
informacion en todas las
direcciones.

Facilitar la coordinacion intra e
interdepartamental.

Favorecer la integracion y
motivacién del personal.

Estimular la aportacion de ideas e
iniciativas.

Incrementar el compromiso de sus
elementos como consecuencia de la
participacion.

Incrementar la colaboracién entre
grupos y departamentos.

Facilitar la definicion y solucion de
los problemas.

NOTICIAS
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CASA

os desarrollos y puesta en marcha en toda la Empresa
Ldel Programa de Direccitn Participativa, que contempla

a Politica de Direccion, necesariamente deben de llevar
aparejados una serie de vehiculos informativos que permi-
tan la transparencia y conocimiento de todo lo que estd ha-
ciendo. La envergadura del programa y el gran niimero de
personas que participan directamente en las diferentes he-
rramientas que contempla, permite editar una publicacion
especifica dirigida a todas aquellas personas que con su
participacion tratan de conseguir una Empresa més eficaz,
rentable y satisfactoria para todos. Esta publicacion deno-
minada Direccién Participativa CASA se distribuird al colec-
tivo de técnicos y mandos junto a la publicacion NOTICIAS
CASA. Asimismo se remitird al resto de personal que se va-
ya integrando en los desarrollos y puesta en marcha de las
diferentes herramientas a través de Comunicacion Interna
en los centros de trabajo o de los coordinadores de Direc-
cién Participativa de sus respectivas dreas. Actualmente
existen un total de 136 Grupos de Participacion pilotos en
toda la Sociedad formados por 715 personas aproximada-
mente que estdn recibiendo la oportuna formacion en las
diferentes técnicas para su desarrollo.

En cuanto 2 los equipos de Proyecto, han sido aproba-
dos, hasta la fecha, un total de 38 proyectos en lo que han
participado aproximadamente 263 personas. En la actuali-
dad existen 49 proyectos en curso en los cuales colaboran
276 personas.

En los recuadros que ilustran este articulo se exponen
tanto los objetivos que se pretenden asi como las caracte-
risticas de cada una de estas herramientas extraidas del
Manual General de Direccién Participativa (MG-011) que
fue aprobado para su lanzamiento en el tltimo Comité de
Operaciones sobre Politica de Direccion. Dicho Comité to-
mé en consideracion el proyecto de Manual General para
la sistematizacién de reuniones y ha encargado a las Direc-
ciones de O + RH y Garantia de Calidad que emprendan
los procesos de integracion teniendo en cuenta los mapas
de reuniones existentes en los centros de trabajo. La citada
integracion y la posterior puesta en marcha de esta herra-
mienta, una vez aprobada por el Comité de Operaciones,
permitird sistematizar las numerosas reuniones de trabajo
que se celebran en nuestra Compania.

Otra decision tomada por el Comité de Operaciones ha
sido de incluir una nueva herramienta que se denomina
“Control y Mejora de Procesos”.

Ya se ha iniciado la formacion de la Escuela Interna de
CASA para formar monitores que en fases posteriores a la
de implantacién trasladard a los diferentes colectivos que
se integren en el programa las técnicas a aplicar para cada
una de las herramientas a poner en marcha.

EQUIPOS
DE PROYECTO

CONCEPTO

Son equipos de trabajo inter-dreas,
dentro de una Direccién, o inter-
direcciones, de cardcter temporal,
que se constituyen por decision de un
Comité de Direccidn, en el primero
de los casos o por decision del
Comité de Operaciones,

en el segundo.

OBJETIVOS

Los equipos de proyecto se crean
para solucionar un problema o
abordar un proyecto que, por su
complejidad o por su importancia
capital, excede a las facultades o a los
recursos de un grupo de
participacion y requiere el concurso
de personas de varias dreas,
especialmente cualificadas para
desarrollar el cometido que se le
encomiende.

Un ejemplo de equipo de proyecto
son los grupos de mejora que estin
funcionando en todas las Direcciones.

VENTAJAS

Un equipo de proyecto es una
herramienta de gestion muy efectiva
para resolver problemas que la
Organizacion no ha podido resolver y
para abordar provectos que
representan un reto.

La efectividad de los equipos de
provecto proviene, principalmente, de
dos factores:

El equipo centra sus esfuerzos

en una tarea bien definida.

Una vez propuesta v aprobada la
solucién puede, segtin el caso,
facilitar v/o controlar su aplicacion,
antes de disolverse.

Retine a personas de diversos
departamentos v/o funciones con las
cualidades requeridas para abordar
la tarea encomendada.
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la eficacia

|13 de
septiembre
de 1991,
CASA
decidio
acometer
un
programa
de Direccion Participativa.
Era la forma de integrar y
unir los esfuerzos
desarrollados con
anterioridad, tanto de
gestién como de procesos
productivos y acercarnos
como objetivo final al
desarrollo real del
concepto de Calidad
Total.

Un proyecto colectivo de
estas caracteristicas
requiere,
fundamentalmente, aunar
voluntades para ejercer,
en el grado que nos
corresponde a cada uno,
un estilo de direcciéon
tnico basado en la
participacion, en la
asunciéon de -
responsabilidades, en la
delegacién, en el
fortalecimiento de los
flujos de comunicacién

e informaciéon en todas
las direcciones y, como
constante, la mejora
continua. Esta forma de
hacer direccion es

necesaria
instrumentalizarla a través
de una serie de
herramientas
interrelacionadas entre si,
que facilitaran, sin duda,
el trabajo de todos.

Al hacer un balance de los
desarrollos hasta ahora
acometidos he de ser
optimista. Pero todos
debemos estar
profundamente
convencidos de que
nuestra respuesta a la
crisis econémica general y
a los problemas que
actualmente tenemos en

CASA debe ser enfocando

nuestros esfuerzos al
producto, de tal forma
gue nuestros clientes
externos estén satisfechos.

Deseo que esta nueva
publicacion especifica
sobre Direccién
Participativa sirva de canal
no sélo divulgativo, sino
de contraste y
enriquecimiento de todos

para asegurarnos una -
Empresa sélida y de
futuro.

Editorial

Direccion Participativa
CASA es una
publicacion dirigida a
todas aquellas
personas que estan
colaborando en el
desarrollo de las
herramientas que
contempla el programa
de Direccion
Participativa. La
publicacion,
cuatrimestral, sera
conjuntamente
distribuida con la
revista Noticias CASA a
todos los técnicos y
mandos de la Empresa.
A través de
Comunicacion Interna
en los centros, y de los
coordinadores de
Direccion Participativa
se distribuira, también,
a las personas que
participen en algun
grupo de trabajo y que
no formen parte de ese
colectivo.

Nace Direccién
Participativa CASA con
vocacion divulgativa y
animadora. Divulgativa
para que todos
tengamos una vision
ajustada y

clara de los desarrollos
gue se van realizando
en el programa.
Animadora porque es
nuestra intencion
profundizar en temas y
realidades latentes
sobre gestion de
empresa, de tal forma
gue nos hagan
reflexionar e imaginar
qué podemos aportar
cada uno para, como
marca nuestra Politica
de Direccion, hacer de
CASA una Empresa de
futuro mas rentable,
mas eficaz y mas
satisfactoria para todos
los que la formamos.
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Una experiencia: Equipo de Proyecto

“House Keeping” en Cadiz

El Equipo de Proyecto
presentando al Comité de
Factoria de Cddiz la
campana de divulgacion
preparada.

Curso de facilitadores para
equipos de proyectos
impartido por A. Canto. de
Factoria de Cadiz.

entro del programa
de mejora, puesto en
vigor en Factoria de
Cadiz, se establecio
por parte del Comité
de Direccion un Equipo de
Proyecto para que analizase la
situacion actual, en cuanto a
orden y limpieza de la Factoriay
diera posibles soluciones a las
causas que originan tal situacion.

El grupo, al inicio se marco una
secuencia de trabajo consistente
en reuniones mensuales que
estarian reforzadas por una serie
de tareas individuales fuera de
las sesiones.

La primera pregunta gue nos
formulabamos fue: ;Cémo
estamos?

Para encontrar una respuesta

‘satisfactoria se tomaron una

serie de fotografias en distintos
sitios de la Factoria y a primeras
.horas de la jornada de trabajo.

Estas fotografias, junto con
reuniones de los componentes
del grupo, nos sirvié para la

obtencién de algunas respuestas.

Considerando que no eran
suficientes ya que Factoria de
Cadiz la formamos bastantes
mas personas, decidimos realizar
una encuesta.

Encuesta que, aunque en la
mayoria de los casos sirve para
reforzar la respuesta del grupo,
aporta algunas otras ideas.

Agrupando las ideas
(respuestas) por conceptos,
seleccionamos las cinco causas
principales que de forma directa
estaban incidiendo en el estado
de la Factoria.

CAUSAS

A El contrato actual con la
empresa de limpieza no
reunia los requisitos
necesarios.

B El seguimiento y control del
sistema de limpieza no era lo
suficientemente eficaz.

C Carencia de espacios definidos
y destinados para materiales
desechados y obsoletos.

D Carencia de medios
(contenedores, papeleras,
ceniceros, etc.), con
senalizacion e indicadores de
su contenido.

E Falta de mentalizacién de
todos, sobre el significado y
repercusion del orden y
limpieza en Factoria, en
nuestro puesto de trabajo
y en todo nuestro entorno.

Una vez descubiertas las
causas, nos fijamos como
objetivo determinar y definir las
soluciones para mejorar y
mantener el estado de orden y .
limpieza en Factoria, acorde al
tipo de trabajo y calidad del
producto desarrollado. Para ello
se inicié un estudio causa a
causa, que nos lleva a las
soluciones y que son recogidas
en un procedimiento escrito, que

.es normalizado como CASA-

1189-02C. ,

Pero como parte fundamental
del proyecto, queda la
mentalizacion de todos los que
formamos parte de CASA, para
lo que el grupo con la ayuda del
Departamento de Comunicacion,
confeccioné un video para
presentarlo a todas las personas
de Factoria en Sesiones
planificadas y que junto con’el
procedimiento escrito, sera la
base para que nuestro
comportamiento contribuya a
mejorar la imagen de Factoria
de nuestros productos y haga
nuestra estancia en CASA mas
agradable.

Cuatro herramientas en marcha,
cuatro procesos de formacién iniciados

rupos de participacion,
Equipos de Proyecto,
Control y Mejora de
Procesos y Auditorias,
son cuatro de las
herramientas que contempla el
Programa de Direccién
Participativa. Cada una de ellas
tiene unos objetivos
determinados y una metodologia
para su funcionamiento. En
mayor o menor grado estas
cuatro herramientas estan
iniciandose y todas ellas,
interaccionadas y unidas al resto
de las herramientas (clarificacion
de funciones, reuniones
departamentales e
interdepartamentales, relaciones
cliente-proveedor, didlogo jefe-
colaborador, etc.) necesariamente
han de incidir tanto en los
procesos de gestiéon como en los
procesos productivos. En
definitiva en la mejora continua.

El esfuerzo necesario para
poner en marcha cada una de
estas herramientas pasa por un
proceso de formacion de sus
componentes que ya se ha
acometido con una caracteristica
novedosa: a través de la creacién
de una Escuela Interna CASA,
que ademas de crear nuestros
propios manuales (tanto para
monitores como para alumnos)
progresivamente, seran
monitores CASA los que
impartan las técnicas necesarias a
las personas que trabajen en
dichas herramientas.

Este proceso de formacion
de formadores ya se ha iniciado y
en algunos casos (Equipos de -
Proyecto, Auditorias y Control y
Mejora de Procesos) se esta
impartiendo, desde dentro, la
formacion necesaria para su
desarrollo e implantacion.



En definitiva:

CALIDAD TO

ctualmente, el

entorno empresarial

evoluciona a gran

velocidad como

eflejo de la
innovacién permanente, la
desaparicién de fronteras
dentro de un mercado cada vez
mas amplio, la mayor
agresividad de los

competidores, la adquisicion de

tecnologias mas avanzadas,
compromiso con exigencias
contractuales para la plena
satisfaccion de los clientes, etc.
Ninguna empresa en 1993,
puede mantener su situacion
dominante en el mercado,
descansando en la seguridad de
que tradicionalmente sus
productos son buenos, tienen
prestigio y alcanzan una cota
significativa de mercado. Ha de
tener la suficiente flexibilidad y
dinamismo para adaptarse al
mercado cambiante y ofrecer a
sus clientes en cada momento
los productos y servicios de
mejor calidad, al mejor precio,
plazo y condiciones para
situarse con ventaja en su
entorno de actividad.
Consciente de esta situacion,

la Direccion General de CASA a |

finales de 1989 hace una
declaracion de principios en la
que destacan como principales
valores los siguientes conceptos:

—~Mejora continua de la
calidad

—Satisfaccion de los clientes

—Calidad en todos los

" procesos

—Participacion

~Trabajo en equipo

Simultaneamente con la
declaracion se hace el .
lanzamiento de las actividades
iniciales de la nueva estrategia
de Calidad Total: una
inversion en el futuro.de la
propia Compariia y del colectivo
humano que la integra. *

En estas mismas fechas se
introduce el simil de la
implantacién de la Calidad
Total de CASA con la
construccién de un templo
clasico, cuyas columnas seran
los sucesivos proyectos de
desarrollo y actividades que se
pretende acometer para, en
definitiva, obtener los objetivos
de la eficacia econémica y la
satisfaccion de nuestros clientes.

De esta forma'a lo largo de
1990 y 1991 se constituyen los

diferentes Comités de Calidad,
se nombran los coordinadores y
se inicia el funcionamiento de
equipos de proyecto en las
areas de fabricacion y
posteriormente de gestion; se
cumplimenta un plan de
auditoria en toda la Empresa,
comienza el Proyecto de
Control y Mejora de Procesos.
todo ello con el soporte
adecuado de la formacion y
motivaciéon que requeria la
estrategia.

En todo proceso de
implantacion de la Calidad
Total existen dos factores clave:

—El compromiso de la
Direccion

-La participacion

Ambos constituyen los
requisitos indispensables para
el éxito de la estrategia y son la
base y cimentacién del templo
que pretendemos -construir, la
excelencia que pretendemos
alcanzar.

Con estas premisas, no
bastaba con el convencimiento
de la necesidad de la estrategia
y el compromiso formal por
parte de la Direccién; era
especialmente importante que
todo el personal percibiera su
interés activo por lo mismo, era
el momento de lanzar una
Politica de Direccién
Participativa.

Con ello se quiere hacer mas
hincapié en la verdadera
importancia de la adhesién de
las personas, supone un
relanzamiento de las personas,
supone un relanzamiento del
apoyo de la Direccion con
hechos mas concretos, con el
objetivo de optimizar los
procesos de gestion con la
aportaciéon de herramientas
complementarias.

De nuevo, el texto del
mensaje de nuestro presidente,
marca como objetivo la
consecucién de la eficiencia a
través de la satisfaccion de
nuestros clientes y el
aseguramiento de la
rentabilidad.

Para su realizacion se
apoyara en:

-La participacién en la toma
de decisiones

-La mejora continua

-Orientacién de los esfuerzos
de todos al producto

-Objetivos personalizados

De esta forma, a finales de

1991 se constituye un equipo
de proyecto interdirecciones
para la preparacion del soporte
documental de las sucesivas
herramientas que se iran
implantando y que tras su
aprobacion por el Comité de
Operaciones esta originando el

Jesiis Ramiro
Jefe Control Gestion de Calidad

“Manual General de la

Direccion Participativa”.

Las primeras herramientas
aprobadas facilitan la
implantacion de los Grupos de
Participacion y la consolidacion
de los Equipos de Proyecto
integrantes de los sistemas de
participacién a desarrollar en
CASA. El siguiente paso sera
poner orden en el gran
numero de reuniones que nos
agobian, concretamente un
mapa de reuniones coordinado
en toda la compania.

AUn es pronto para tratar de
evaluar los resultados, los
esfuerzos ahi estan:

16 Comités de Direccién
constituidos en Comités de
Calidad al menos una vez al
mes.

16 Coordinadores de
Direccién Participativa con
actividades en continuo
incremento.

38 Proyectos aprobados

49 Proyectos en curso -

134 Grupos de participacion
constituidos

Mas de 900 personas en
formacién en técnicas para
resolucién y analisis de
proyectos, mejora de procesos,
facilitadores y auditores.

ESTRUCTURA DEL PROYECTO

| COMPROMISO DE LA DIRECCION




José Alberto Torres

Director de Fabricacidn y
Subcontratacion

José Cataluria
Director de Factoria de Getafe

José Ferndndez Leon

Director Factoria de Tablada

- Direccion de Fabricacion y Subcontrataciones

Mesa redonda sobre
Dlrepc.lon .
Participativa

Traemos a este primer

numero de Direcciéon
Participativa CASA las
opiniones generadas
durante una mesa
redonda celebrada con
el director de :
Fabricacion y
Subcontrataciones y
los directores de las
cuatro Factorias
dependientes de la
misma.

El planteamiento del debate
se propuso sobre tres
cuestiones que entroncan
directamente con el programa
de Direccién Participativa.
Sinépticamente se trataba, en
primer lugar, de profundizar
en el problema de la gestion
del tiempo dado que la
formacion, entrenamiento y
desarrollos de las diferentes
herramientas pueden suponer
un afadido a los trabajos que
es necesario realizar dia a dia.
Como segunda cuestion
decidimos hablar sobre el
papel de animadores y de
liderazgq que deben asumir
tanto directores como
subdirectores en esta fase de
lanzamiento de la Direccién
Participativa.

“Es necesario que la
empresa funcione en
conjunto, como un
equipo coordinado.
No se trata de que
cada uno tire por su
ladﬂ. »

Por ultimo se hizo una
valoracion sobre el animo,
disposicién y dedicacion de los
técnicos y mandos en esta
primera fase de implantacion.
Serfa imposible trasladar a
estas hojas los temas
tangenciales que en dicha
reunién surgieron asi como
algunas opiniones que seria
necesario transcribir en su
totalidad. Por la cortedad del
espacio y para no cansar al
lector, trataremos de resumir
los aspectos mas importantes
que alli se discutieron.

José Alberto Torres, director
de Fabricacion y
Subcontrataciones, a modo de
introduccion apuntoé que el
“futuro de CASA, en estos
momentos, debe apuntalarse
con el apoyo decidido de la
Direccion hacia dos lineas de
actuacion: la Direcciéon
Participativa y la tecnificacion
de la Empresa. Hay que ejercer
un estilo de direccion basado
en la delegacion, en la asuncion
de responsabilidades y
potenciando la informacion/
comunicacién. En paralelo es
necesario que CASA se
tecnifique cada dia mas”. Tanto
para lo uno como para lo otro,

indicé que “es necesario que la

Empresa funcione en conjunto,
como un equipo coordinado.
No se trata de que cada uno .
tire por su lado; se trata de que
todas las actuaciones estén
integradas y coordinadas entre
si”. Todos los asistentes
coinciden en que las relaciones
interareas y el trabajo desde
una perspectiva de conjunto es
totalmente necesario.

En cuanto al problema de la
gestion del tiempo en estos
primeros momentos, en que se
acumula formacion,
entrenamiento y primeros
desarrollos, cree conveniente
que “la predisposicion y
adaptacion de las personas
debe responder a actitudes

positivas hacia la participacién

y, evidentemente, adoptar esta
filosofia como forma de hacer.
Una'vez convencidos de esta
filosofia convertiremos en
habitual lo que hoy puede ser
excepcional”.

Para Antonio Lozano,
director de Factoria de San
Pablo, “el entrenamiento en
las herramientas nos dota de
una manera légica y racional
de analizar los problemas que
abordamos cada dia”.

"Al principio supone un
esfuerzo mas y, en cierto
modo, se puede producir un
rechazo; en nuestro caso
—-apunta José Fernandez Leon,
director de la Factoria de
Tablada- "puedo asegurar que
esto no se da en un gran
porcentaje de las personas
afectadas ya que tienen un
entrenamiento en estos
temas”.

“Hay que ejercer un
estilo de direccion
basado en la
delegacion, en la
asuncion de
responsabilidades vy
potenciando la
informacion/
comunicacion”

Para José Cataluna, director
de Factoria de Getafe, “el
hecho de que existan
resultados positivos obtenidos
a través de grupos de trabajo
implantados anteriormente,
procura dicho entrenamiento”,
“evidentemente -refuerza
Fernandez Ledn- esos
resultados han creado un clima
de satisfaccion y motivacion ;
ante resultados visibles”.

Alberto Peces, director de la
Factoria de Cadiz, concluye:
“impregnandonos de una
filosofia de participacién, no
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vale el parcheo. El
conocimiento de las
herramientas nos permite
asentar ese dia a dia sin perder
de vista el futuro, valorando la
eficacia de cada una de las
técnicas y siempre teniendo en
cuenta el objetivo ultimo del
producto final y el servicio al
cliente”. Todos los presentes
coinciden en que las {
herramientas aportan una
mejora de eficacia inmediata.
Como conclusion podriamos
decir que el dia a dia de ahora,
aplicando debidamente las

 herramientas y adaptando

nuestro estilo de gestion a los
referentes que marca la Politica
de Direccion, nos facilitara el
futuro.

Ante la segunda cuestion
planteada, todos coinciden en
lo apuntado por José Alberto
Torres: “sin el apoyo total de
la Direccion de CASA,
evidentemente este proyecto
fracasaria”. Para José Catalufa
"esto supone un cambio de

“cultura y en la construccion de

la misma debemos participar
todos. Para mi la piedra
maestra que cierra el arco y le
da fuerza y consistencia debe
de ser la Direccion CASA en su
totalidad”. "El equipo de
Direccion de Factoria de
Tablada —apunta José
Fernandez- tiene muy claro la
necesidad que tiene CASA de
ir hacia esta Politica
Participativa y que los que

“Esto supone un

cambio de culturayen
la construccion de la
misma debemos
participar todos.”

Integrantes de la mesa redonda.

formamos dicho equipo
debemos ser lideres y trabajar
plenamente en todos los
desarrollos, ademas de apoyar
y animar a los que participen”.
Para Antonio Lozano “desde
los Comités de Direccion de los
Centros, se deben dar ejemplo
de interés y coherencia
cumpliendo los compromisos
de fechas establecidas,
contrarrestando las voluntades
negativas y valorando
adecuadamente las
aportaciones de los diferentes
grupos de trabajo”. El director
de Factoria de Cadiz apunta
que “el apoyo y liderazgo
debe de quedar claro en
cuanto a que el primer grupo
de participacion es’el Comlte
de Direccion”.

Cuando planteamos la
tercera cuestion para valorar la
respuesta e involucracién, en
esta primera fase del colectivo
de técnicos y mandos, J.A.
Torres expresé que en la
situacion actual de la Empresa,
“no solo se debe de estar
convencido de que es necesario
ir por este camino sino que es
necesario ejercer, en tanto que
la calidad total debe de ser
nuestro objetivo y finalidad”.
“Yo entiendo —dice el director
de la Factoria Tablada- que la .
respuesta del colectivo es
magnifica. En esta Factoria
existe costumbre, desde hace
tiempo, de trabajar de esta
forma y un gran nimero de
personas estan plenamente
concienciados y convencidos de
que esta es la mejor forma de
seguir trabajando”. “Conviene
significar que la encuesta que
se hizo a final del afio pasado
a los técnicos y mandos revelo
un alto grado de respuestas e
interés, asi como un cierto
grado de escepticismo y quizas

“Aunque nos cueste
tiempo y esfuerzo, la
Direccion Participativa
nos llevara a buen
puerto, siempre que nos
lo creamos todos.”

una carencia de divulgacion
del compromiso de la
Direccion hacia este proceso”,
apunta Antonio Lozano. José
Catalufa opina que “existe
demanda sobre este tipo de
préacticas y también existe el
deseo de llegar a todos los
niveles”. Alberto Peces
coincide basicamente con estos
planeamientos y afade que
"es necesario avanzar y
romper ciertos moldes que la
mayoria de las veces son de
caracter involuntario. De
forma general se esta

evolucionando positivamente y

los técnicos y mandos asumen
sus responsabilidades en el
marco de la Direccién
Participativa”.

"Como apunté antes, desde
que se detect6 el interés
manifestado a través de la
encuesta hemos profundizado
mas, estableciendo los medios
y el tiempo necesario, dando
ejemplo con nuestra
involucracion. Por tanto, la
respuesta del colectivo es
ahora mejor y mas completa
ya que se tiene una vision mas
exacta de la necesidad del
programa” comenta Antonio
Lozano.

"Yo estoy seguro que
aunque nos cueste tiempo y
esfuerzo, la Direccion
Participativa nos llevara a buen
puerto siempre que nos lo
creamos todos”.

Alberto Peces

Director Factoria de Cadiz

Antonio Lozano

Director Factoria de San Pablo
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Grupo de Participacion Procesos Finales de
Factoria de Cadiz.

vi

Grupos de participacion

Situacion
GRUPODS DE

PARTICIPACION
PILOTOS
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Equipos

Situacion

EQUIPOS DE PROYECTO

EN CURSO

90
120
32

91

79

705

sta herramienta que
contempla el Manual
General de la
Direccion Participativa
(MG-011) inicié su
desarrollo a principios de 1992
con la redaccién de un Manual
General de los Grupos de
Participacion en CASA por parte
de un Equipo de Proyecto
interdirecciones y, basandose
en éste, cada centro de
trabajo/Direccién elaboré su
Manual Operativo asi como el
proceso de implantacién de los
mismos, adaptados a las
caracteristicas de cada area.

A principios de junio se inicid
la formacion de los primeros
Grupos de Participacién pilotos
en las diferentes técnicas que
necesitan para desarrollar su
mision.

En la actualidad existen
134 Grupos de Participacion
pilotos con un total de 705
técnicos y mandos, que estan
recibiendo la formacién y
entrenamiento necesario
para desarrollar esta
herramienta.

de Proyecto

APROBADOS
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Conjunto de tres Grupos de
Participacion de Factoria de
Tablada formdndose en la

Primera Técnica.

wos oy W N

= un

38

263

raiz de la

implantacion en

CASA del programa

de Calidad Total se

iniciaron los
primeros grupos de mejora de la
calidad. En paralelo comenzaran a
trabajar otros grupos de mejora
continua y equipos sobre la base
de Calidad Total.

Con la decisién de poner en
marcha la Direccion Participativa
se disend una herramienta que
engloba a estos grupos de
trabajo: los Equipos de Proyecto.

Actualmente existen 49
equipos que trabajan en otros
tantos proyectos y cuya situacion
de “en curso” va desde la
identificacion del problema, en
constitucion, en inicio, en
desarrollo o elaborado el
informe final para visto bueno
del CCC (Comité de Calidad del
Centro). Desde que entre 1990 y
1991 se inicio la constitucion de
los primeros Grupos de Mejora
de la Calidad han sido
aprobados un total de 38
proyectos, muchos de los cuales
se encuentran implantados total
o parcialmente y otras en
proceso de implantacién, asi
como algunos pendientes de
realizar la inversidn necesaria
para su implantacion.



s Grupos de

Participacion

El punto de partida

a participacion de todo
el personal en la
resolucién de los
roblemas de sus
uestos de trabajo, con
vistas a mejorar la satisfaccion
de los clientes —internos o
externos—, elevar la calidad y
reducir los costes, es una via a
seguir ante la presencia de una
serie de factores, entre los cuales
destacan los siguientes:

1. La globalizacion de los
mercados, que exige innovacion
constante y rapida, calidades
superiores y precios competitivos.

2. La creciente toma de
conciencia, por parte de todo el
personal, de su dignidad como
personas, haciendo que el
Taylorismo no soporte el paso
del tiempo.

3. La elevacion del nivel
educativo y profesional del
personal en todos los estratos.

4. La creciente complejidad de
las tecnologias disponibles.

5. La creciente complejidad de
las estructuras organizativas, que
hace mas dificil la coordinacion
de las actividades funcionales y
exige un gran esfuerzo
integrador que facilite la
comunicacion y el trabajo en
equipo.

6. Crecen los problemas que
desbordan el funcionamiento
regular de la organizacién. Cada
vez mas, los problemas se
extienden fuera de los limites de
las unidades organizativas
formales (secciones,
departamentos, subdirecciones y
direcciones). Problemas que nos
desbordan y a su vez nos
afectan, haciendo que nuestro
“dia a dia” se nos haga muy
dificil. Por otra parte, si lo
abordamos debemos hacerlo en
el tiempo del ya apretado “dia a
dia”. Trabajar sobre ellos
consume tanto tiempo que
apartaria peligrosamente a sus
miembros de |as tareas de su
“dia a dia”. Este es un gran
dilema a resolver por las
empresas que han pasado de
entornos estables a entornos
turbulentos.

Los grandes retos

sta situacion demanda
a las organizaciones; en
primer lugar,
flexibilidad y velocidad.
Esto requiere llevar la
toma de decisiones a donde esta
la informacion y experiencia para

resolver los problemas
planteados; en segundo lugar,
calidad de servicio y eficacia
productiva. Todas ellas requieren
la involucracion delos
empleados.

La colaboracién clasica ya no
es suficiente, aunque en algunas
empresas aun haya fuertes
colectivos por debajo del nivel de
colaboracién minima —personas
acomodadas y/o quemadas que
hacen lo minimo imprescindible
para no tener problemas con la
organizacion—. Los empleados
deben dar a la organizacion lo
mejor de si mismo
“involucracion”. La involucracién
de las personas que componen la
empresa, a todos los niveles, es el
factor fundamental que
caracteriza a las organizaciones
sobresalientes. Este compromiso
se alcanza en la medida que las
personas que componen los
diferentes grupos de interés
sientan gue:

1. Estan bien informados,
general y operativamente

2. Participan en los procesos
que les afectan

3. Les delegan las tareas
relevantes

4. Trabajan en equipo

Peters y Waterman en su libro
“En busca de la excelencia” dejan
clara la relacién entre excelencia
y participacion. “La excelencia es
la suma de las acciones
individuales de muchas personas,
quienes se encargan de realizar
muchos detalles insignificantes
que dan como resultado una
gran diferencia y una ventaja
competitiva insuperable.

Los Grupos de Participacion
pretenden potenciar la
involucracion de las personas que
componen la Empresa
desarrollando los cuatro factores
mencionados con el objetivo de
incrementar la eficiencia
econémica, buscar la satisfaccion
a través de la eficiencia y ésta a
traves de la involucracion. Todas
las personas involucradas suelen
estar satisfechas, pero no todas
las personas satisfechas estan
involucradas y son eficaces.

El proyecto CASA

a Politica de Direccion
pone un fuerte énfasis
en la participacién
omo via para
umentar la eficacia de
la Organizacion. Su proyecto de
gestion contiene varias
herramientas, siendo la primera
de ellas los Grupos de
Participacion, base para el

Hen‘amientd para el
desarrollo de la Politica de
Direccién

desarrollo de la participacion y el
trabajo en equipo.

El valor de la participacion
como via para aumentar la
eficacia organizativa esta
ampliamente probado. El modo
de canalizar la participacién no
aparece tan claro a la
investigacion. En este aspecto,
parece haber acuerdo en
reconocer que los grupos de
trabajo bajo formulas y
denominaciones variadas, tales
como; Equipos de progreso,
Equipos paralelos, Equipos de
proyecto, Equipos de mejora y
Equipos autodirigidos, etc... son |
el instrumento apropiado para
canalizar la participacién y el
trabajo en equipo.

Ambos aspectos en la Empresa
avanzan muy poco con
declaraciones formales y/o
seminarios de formacién sobre el
tema. Por eso, pensamos que su
desarrollo no puede dejarse a la
libre voluntad de los implicados.
La participacién necesita un
cauce para su desarrollo, un
proyecto que guie al mismo
tiempo que obligue, aunque esto
parezca un contrasentido. -

Para su desarrollo, debemos
centrarnos en una célula estable
y basica, el grupo natural de
trabajo, y hacer que ésta recorra
el cauce marcado (una cierta
obligatoriedad al principio es
indispensable para vencer la
inercia y la resistencia al cambio.

A medida que el grupo
funcional avanza en el proceso
de participacién en el trabajo en
equipo, y en el desarrollo de las
acciones planificadas hacia la
Mejora Continua, se preparara
para abordar el desarrollo del
resto de las herramientas de
gestion. Para cada una de éstas,
se debera desarrollar el
correspondiente proyecto de
puesta en marcha y seguimiento
a nivel global de la Empresa
aunque cada centro deba
aportar su idea y tener su propia
autonomia de actuacion dentro
del marco general.

Hemos creado
participativamente un proyecto
que guiara los pasos para la
puesta en marcha y desarrollo de
la primera herramienta de
gestién: los grupos de
participacion. Nos centramos en
una célula basica y estable (el
grupo natural de trabajo) que
trabajara como Grupo de
Participacion. No podemos
avanzar de forma generalizada,
en la aplicacion y desarrollo del
resto de las herramientas hasta
haber conseguido un cierto

rado de avance en el grupo
uncional del trabajo a través del
Grupo de Participacion.

José Luis Guillén

Consulior de Gestiin Empresarial

“La via de la
participacion, la
via del trabajo en
equipo, la via de
la accion
planificada
alrededor de la
mejora confinua,
apunta a dos
grandes dreas de
objetivos:

1 Mayor

eficiencia
economica de la
Organizacion.

2. Involucrar a
todo el personal
en el proceso de
mejora continua.”
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CONSEJO EDITORIAL:

CALIDAD EN EL
SERVICIO A LOS
CLIENTES:

Como compiten las grandes
compaiias americanas en la
revolucion del servicio al
cliente... y como podemos
hacerlos todos.

D. Keith Denton

Madrid: Diaz de Santos, 1991

“La calidad en el servicio a los
clientes aborda un importante
tema que, en el momento
presente, requiere una gran
atencion” asegura en la
contraportada del libro el
presidente de una importante
empresa ‘americana. Y afade:
"De todos los activos de una
empresa, es posible que el
servicio al cliente sea el
extremo de competitividad
mas fuerte”.

Este libro explica la
simplicidad con que las
empresas americanas
compiten para conseguir
clientes en el mercado. El
sentido comun, el juego
limpio y las lecciones mas
vanguardistas y perspicaces de
direccion empresarial se
combinan en un concepto
denominado “Cualitividad”,
que sitta el servicio industrial
en el camino hacia la
satisfaccion del cliente y el
beneficio del vendedor.

LA GESTION
PARTICIPATIVA
(Management participativo)
Philippe Hermel

Barcelona: Gestion 2000, 1990

El interés principal de esta
obra reside en que, ademas
de explicar el concepto de
Gestion Participativa y, llamar
la atencién sobre las
posibilidades reales de esta
gestion (cuyas ventajas son,
para el autor, numerosas) se
muestra de forma pedagdgica
y operativa las posibilidades
de accion concreta en este
ambito. Para Hermel, se sittan .
en la interseccion entre la
estrategia, la organizacion, la
calidad y la gestion de
recursos humanos.

En su conclusion final nos
recuerda que la participacion
no es un fin en si mismo. Es
ante todo un medio para
progresar.en un entorno cada
vez mas complejo y
turbulento. Este necesita
multitud de iniciativas
descentralizadas que
destaquen las competencias y

cualidades de todos los
actores, para que participen
conjuntamente en los desafios
y en todo aquello que se
ponga en juego.

LA PARTICIPACION
Y LA CALIDAD
INTEGRAL

Su concepto y aplicacion en
empresas espanolas

José Maria Rodriguez Porras

Bilbao: Deusto, 1991

Esta obra consta de dos
partes. La primera presenta
una serie de conceptos Utiles
para entender y guiar la
participacién. La segunda
recoge dos casos de
implantacion de la
participacion en otras
empresas.

Probablemente, lo que mas
nos interesa de este libro es la
descripcion detallada de la
experiencia de la participacion
en la Factoria de Cadiz de
CASA. La otra experiencia que
se cuenta es la de Acenor.

En ambos casos, el peso de la
puesta en marcha de estos
programas de participacion ha
recaido en el consultor José
Luis Guillén.

Seleccién preparada por
ANGELES GALLEGO
C. Documentacion

Los libros referenciados se encuentran
a disposicién en el Centro de
Documentacion de la Direccion de

O + RH (Sede Social: planta baja
despacho 96)

UM

Direccion Participativa CASA
incluye esta seccién para
facilitar la comunicacién sobre
temas relacionados con la
Calidad Total y el desarrollo del
programa de Direccién
Participativa. A partir del
préximo nGmero se incluiran en
esta seccion aquellas cartas
recibidas con sugerencias,
comentarios y opiniones que se
atengan a las siguientes reglas:
e Los escritos no deberan
sobrepasar dos folios -
mecanografiados.

= El Consejo Editorial se
reservara el derecho a

* seleccionar para su publicacion

aquellas cartas que considere
oportuno.

» Deberan estar debidamente
identificados con el nombre y
apellidos del comunicante asi
como su numero de
identificacion CASA y el centro
de trabajo en el que preste sus
servicios.

* Todos los escritos se enviaran
al Departamento de
Comunicacion Interna,

Sede Social

Avda. de Aragon 404

28022 Madrid

haciendo constar en el sobre
“Buzon. Direccidon
Participativa”.
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EL LABORATORIO DE METROLOGIA DE GETAFE HA SIDO
DESIGNADO COMO LABORATORIO DE REFERENCIA PARA

INTERCOMPARACIONES EN MASA

A LA CABEZA DE LA
INDUSTRIA NACIONAL

Factorfa de Getafe, acaba de ponerse en

marcha la nueva sala de calibracion en
masa. De este modo queda resuelta la ne-
cesidad que la avanzada tecnologia aero-
ndutica de CASA siente, en cuanto a medi-
ciones de alta precision en masa.

Con la nueva dotacion de calibradores,
este laboratorio se ha constituido en el de
mayor capacidad de medida en masa de
toda la industria espafiola. Asimismo, la Di-
reccion del SCI (Sistema de Calibracion In-
dustrial de Espaiia) lo ha designado como
el laboratorio de referencia para las inter-
comparaciones en esta magnitud.

Esta notable mejora metroldgica es fru-
to, en gran parte, de la destacada actuacién
de Metrologia de la Factoria de Getafe al
servicio de la industria espaiiola. En efecto,
con mds de 3.400 certificados del SCI emi-
tidos, se sitia como el laboratorio de ma-
yor dedicacion calibradora.

Con el objeto de optimizar la capacidad
en el drea metroldgica, el MICYT (Ministe-
rio de Industria, Comercio y Turismo) le
ha concedido a este laboratorio una sub-
vencion, para dotarlo, no s6lo de un juego
completo de comparadores de masa con la
mis elevada precision, sino también de un
calibrador automdtico para kilogramos pa-
trén de calidad E1.
~ Afinales de septiembre, el Comité Técni-
co Nacional de Masa y Fuerza del SCI cele-
bré una jornada de trabajo en la Factoria
de Getafe, a la que también acudid el direc-
tor del SCI. Este, tras una detenida visita
técnica a las salas de masa y fuerza, felicit6
a CASA por la excelente cualificacion de los
metrélogos, la adecuacion de las instala-
ciones y la muy alta capacidad metrolGgica
de que se dispone. Su opinién fue unini-
memente compartida por los demds técni-
cos expertos en masa y fuerza asistentes a
la jornada, pertenecientes a su vez a los
principales laboratorios tecnoldgicos de
Espaiia.

En las instalaciones de Metrologia de la

El comparador de masas de 1 kilogra-
mo, que funciona dentro de un sistema
completamente automdtico y autocalibra-
do, permite alcanzar incertidumbres de la
medida mejores que 5 microgramos. Con
el juego de comparadores se consiguen ca-
libraciones de masas-patrén desde 1 mili-
gramo hasta 20 kilogramos, con incerti-
dumbres del orden de £1.107.

Las condiciones ambientales requeridas
para este tipo de mediciones, la ubicacion
de los especiales bloques-soporte antivi-
bratorios, asi como otros requerimientos
metroldgicos, fueron realizados bajo el
asesoramiento del doctor Arend Helms, del
laboratorio PTB de Alemania.

Las mediciones de las masas-patrén se
ofrecen en términos de “valor convencio-
nal”, tal como establece la OIML (Organi-
zacion Internacional de Metrologia Legal).
A tal objeto, el laboratorio dispone de los
medios necesarios para la determinacién
de las masas voluminicas de los mesuran-
dos y la aplicacién de la debida correccién
por empuje del aire.

Estas innovaciones metrologicas incre-
mentan el prestigio de que ya viene gozan-
do la metrologia de CASA en otras magnitu-

V¥ Sala de Metrologia de Masu (vista general)

Ha emitido mds de 3.400
certificados del SCI
(Sistema de Calibracion
Industrial), convirtiéndose
en el ceniro de mayor
dedicacion calibradora.
Con su nueva dotacion de
calibradores, el
laboratorio ha alcanzado
la mayor capacidad de
medida en masa de la
industria espaiiola.

des. Asi, por lo que respecta a medidas de
longitud por el método interferométrico, el
laboratorio de Metrologia de la Factorfa de
Getafe, que pertenece al SCI desde 1985y a
cuyas tareas dedica aproximadamente el
10% del tiempo, es el tnico de la industria
espafiola que ha participado en intercom-
paraciones internacionales con Suecia,
Reino Unido, Italia y China.

Varios técnicos metrélogos de este labo-
ratorio, participan activamente en comités
de Metrologia de la AECC (Asociacion Es-
pafiola para la Calidad) y de AENOR (Aso-
ciacion Espafiola de Normalizacion). Asi-
mismo, es el laboratorio industrial de Es-
paila que cuenta con un miembro en el
GAC (Grupo Asesor de Calibracion, del
SCI). Recientemente, este laboratorio fue
designado por el SCI para representar a Es-
paiia en la reunion de expertos de la WECC
(Western European Calibration Coopera-
tion), celebrado en el NPL (National Physi-
cal Laboratory) de Londres.




EL PULSO DE LA
FORMACION

PROGRAMA
IDIOMAS 1991/92

1990-91  1991-1992
N° de personas 634 678
Ne de horas 47323  57.296
% de Asistencia 83 83
Horas por persona 62 70
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La Direccion de O + RH, a través de lo
Subdireccion de Planificacion y Recursos
Humanos, infegrada en la Direccin de
Personal, ha lanzado una oferfa formativa
enmarcada en el Proyecto FORHUM
(Formacion de Recursos Humanos),
consistente en una serie de cursos
estructurados, de aplicabilidod directa y
rentabilidad probada como el de corrosion,
Forba-p (Formacion basica de produccion)
y el de Control y Mejora de Procesos.
Asimismo, estd frabajondo en lo actualidad
en el disefio y desarrollo de ofros (pintura,
secretarias, efc.) que muy pronto estardn
en nuestras aulas.

FORBA-P (FORMACION BASICA DE
PRODUCCION)

En lo que a realizaciones se refiere, es des-
tacable la puesta en marcha e implantacién
del Programa Forba-p en las factorfas de
Getafe, Cddiz, Tablada y San Pablo, con un
nivel de aceptacién e interés muy elevado.
Afirmacion avalada por los alumnos y por
la representacién sindical. El Programa
Forba-p, estd dirigido a todos los profesio-
nales de las distintas dreas de produccién
con el objetivo de actualizar y potenciar los
conocimientos bdsicos que poseen, incre-
mentando por tanto el grado de profesiona-
lidad.

CONTROL Y MEJORA
DE PROCESOS

Los cursos que constituyen este programa
ofrecen una metodologia enfocada a la me-
jora de los procesos, tanto de fabricacidn
como de gestion; conseguir la calidad re-
querida al minimo coste es un objetivo irre-

nunciable, que se puede lograr mediante las
técnicas que se ensefian. El curso estd
orientado, sobre todo, a técnicos de inge-
nierfa, produccion, y calidad.

PARTICIPACION

En este drea ha comenzado la formacién de
los componentes de los grupos de participa-
cién que en toda la Empresa colaboran den-
tro del Proyecto de Direccion Participativa, y
que en su nomenclatura formativa se deno-
mina Programa de Participacion. La finali-
dad del mismo es:

— Apoyar con formacién la puesta en
marcha de los grupos de Participacion en
los centros de trabajo.

— Crear una escuela interna sobre el Pro-
grama de Participacion, entrenando instruc-
tores y desarrollando los pertinentes mate-
riales diddcticos.

Actualmente se desarrolla la fase piloto
que afecta a un total de 700 personas cuya
finalizacién estd programada para el 2° tri-
mestre del proximo afio. De esta fase sal-
drédn los instructores de la siguiente, con-
viertiendose a partir de entonces la partici-
pacion en un Programa interno de
formacion de desarrollo continuo y perma-
nente.

FORMACION DE FORMADORES

Este Programa es paralelo a los demds e in-
terviene generalmente en la fase de desarro-
llo de los mismos; se compone de dos cur-
s0s, uno de formacién de instructores diri-
gido a quienes van a impartir la formacion
y otro de disefio de cursos para quienes
desarrollen el material diddctico que, pos-
teriormente, utilizardn en las aulas el ins-
tructor v los alumnos. Desde su inicio en
1990 han realizado estos cursos 157 ins-
tructores y 134 disefiadores.

IDIOMAS

El pasado aiio se elaboré un procedimiento
para la solicitud, aprobacion, realizacién y
evaluacion de los cursos de idiomas; en el
grifico se observan distintos datos referen-
tes a4 la actividad del curso académico
91/92. Es de destacar en este Programa que
habiéndose incrementado el ndmero de
alumnos asi como las horas lectivas, se ha
rebajado el coste hora, ello es debido fun-
damentalmente a dos factores:



1. La sistematizacién de los procedimien-
tos de deteccion de necesidades y definicion
del proceso formativo de cada persona.

2. El impulso que se ha dado a la forma-
cién de cardcter intensivo y de inmersion.
No obstante nuestro objetivo es aumentar
este niimero de horas.

CORROSION

Este programa estd enmarcado dentro del
Plan continuo. Se le denomina curso Bésico
de Corrosion, y se ha impartido durante los
meses de verano.

El objetivo del curso es prevenir y tratar la
corrosion sobre los elementos que confor-
man el producto. El curso ha sido recibido
con gran interés dado su cardcter eminente-
mente préctico.

El estudio del tratamiénto de la corrosion
no acaba con el curso comentado; proxima-
mente dard comienzo la imparticion del
curso avanzado de corrosion dirigido a téc-
nicos de Proyectos, Post-Venta y Fabrica-
C1omn.

OTROS DESARROLLOS

Otro curso de proxima imparticién, que
igual que los dos anteriores estd contempla-
do en el Plan Continuo es el de Pintura, se
estan realizando modulos formativos para

A Curso de Control Estadistico de Procesos en lus nuevas aulus de formacion de la Fuctorin de Tabloda,

dicho curso que abarcan todo el proceso y

las actividades que intervienen en el mismo
desde su eleccion (compras), asignacion
(I+D), desarrollo (ingenieria) y aplicacion
(produccién) de tal forma que todos los
que tienen que ver con la pintura profundi-
cen y aumenten sus conocimientos.
Igualmente, se estd desarrollando un Pro-
grama dirigido a las secretarias que tratard
temas tales como cultura de empresa, fun-
ciones administrativas, comunicacion y ofi-

mitica; estos temas han sido los considera-
dos de mayor interés en la reunion que se
mantuvo con el grupo de secretarias que
aparecen en la foto y en breve se materiali-
zardn en los correspondientes cursos.

Toda esta actividad formativa estd siendo
soportada con un aumento de medios; ha-
biéndose habilitado nuevas aulas en San Pa-
blo, Tablada y en la Sede Social. Se puede
decir ya que el Proyecto FORHUM mds que
un Proyecto es ya una realidad.

W Participantes en la primera fase de desarrollo del Programa de Secretarias.

— ==y

NOTICIAS
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tes a la Factoria de Getafe cuentan con

na nueva nave, que se alza junto a la
inaugurada el 24 de enero de 1991 por el
rey don Juan Carlos I. Con ella termina una
etapa mds del proceso iniciado en 1987,
afo en el que comenz6 la construccion de
este centro de composites cuyo objetivo
era el desarrollo y fabricacion de revesti-
mientos integrados en fibra de carbono pa-
ra los programas Airbus y EFA en sus dife-
rentes modelos. Un proyecto concebido en
cuatro fases, distribuidas en el tiempo en
funcion de las necesidades de los propios
programas, en el que es preciso destacar la
colaboracion prestada por la Comunidad
Autonoma de Castilla-La Mancha y el Fon-
do Europeo para el Desarrollo Regional
(FEDER).

La Fase I, destinada a la fabricacién de
revestimientos, se terminé en 1990, inicidn-
dose la produccion para los modelos Air-
bus A330/340 y prototipos del EFA. En la

I as instalaciones de Illescas pertenecien-

concepcion inicial del centro de composi-
tes de Lllescas se contemplaba ya la Fase III,
necesaria para realizar las operaciones fi-
nales de este tipo de elementos que por su
disefio, dimensiones y caracterfsticas, re-
querfan infraestructuras, maquinarias y
equipos especificos. Con este propdsito y
tras realizarse los correspondientes traba-
jos de ingenieria para el desarrollo de esta
fase, en septiembre de 1991 se inicié la
construccion de las nuevas instalaciones
que se terminaron en mayo de 1992. El
plan prevé el desarrollo de las futuras fases
y maquinaria, en funcién de las necesida-
des de los programas.

Resulta imprescindible hacer referencia
al esfuerzo que esta nueva planta ha supues-
to para CASA, pues el lanzamiento de los
programas A-330 y EFA y el necesario dise-
fo v fabricacion de los revestimientos inte-
grales en fibra de carbono, requirié una in-
fraestructura industrial y una maquinaria no
disponibles en CASA en aquellos momentos,

A Equipo automatico de inspe:én ultrasénica.

NOTICIAS

dadas las necesidades y dimensiones de los
nuevos programas. Estos, ademds, plantea-
ron la ineludible introduccién de nuevas
técnicas de fabricacion avanzada a fin de
mantener la competitividad en la Empresa
en el mercado, tanto tecnolégicamente co-
mo a nivel de costes de produccién.

I LO ULTIMO EN EQUIPAMIENTO

Para apreciar este desarrollo tecnoldgico,
tinicamente es necesario hacer una visita a
las instalaciones de Illescas y observar dete-
nidamente su equipamiento. En él destac

las dos mdquinas automdticas de encintado
de fibra de carbono, situadas en el edificio
correspondiente 4 la Fase 1. Sus dimensio-
nes ttiles de trabajo, 12'8 metros de longi-
tud por 5'2 de ancho, el software asociado
y su interrelacion con los sistemas gréficos,
asi como la siempre problemdtica adapta-
cién a unos equipos que aplican tecnologi-

A Equipos de aspiracion.




as absolutamente innovadoras en el entor-
no productivo actual, dan idea del reto
afrontado.

Algo muy similar sucede con el Autoclave
I-1, destinado a la polimerizacién de ele-
mentos de materiales compuestos, que bien
podria considerarse como pricticamente
exclusivo en su género. Una de su principa-
les caracteristicas es que se trata de la pri-
mera mdquina de este tipo disefiada y fabri-
cada totalmente por una ingenierfa nacio-
nal, siendo ademds la mayor de las
existentes en Espaiia y, probablemente, de
Europa. Sus dimensiones titiles interiores
son de 4'5 metros de didmetro y 13 metros
de longitud, con una temperatura mdxima
de trabajo de 400 grados centigrados y una
carga méaxima de elementos y ttiles a tratar
de 25 toneladas, que le dan la posibilidad
de poder trabajar con los sistemas nuevos
de resinas que dan paso a nuevos composi-
tes avanzados.

Este autoclave cuenta también con varias
posibilidades de control del proceso (pre-
sion, vacio, temperatura) a través de un or-
denador, pudiendo hacerse de forma auto-
mdtica, semiautomdtica v manual. El regis-
tro de datos del proceso se realiza
mediante dos registradores de 32 canales
cada uno de rango programable, con posi-
bilidad de ampliacién a 48 registros de
temperatura y vacio. El resultado de este
despliegue tecnoldgico y de medios es que,
desde el momento de su puesta en marcha,
la Fase I funciona a plena capacidad, fabri-
cando todos los revestimientos del progra-
ma A-330 y adaptindose a la cadencia de
entregas.

No es exagerado asegurar que las instala-
ciones de Illescas, cuya superficie construi-
da ocupa 12.863 m?, rompe en cierta medi-
da con los moldes y conceptos habituales
en lo que a instalaciones se refiere y, en es-
te sentido, la recién terminada Fase III no
hace sino continuar en la misma linea de
innovacién. La nueva nave ha sido disefiada

Con la terminacion de la
Fase 111, las instalaciones
de Illescas se sitiian entre
lo mds avanzado del
mundo en su género.
CASA responde con su
despliegue tecnologico al
reto lanzado por las
nuevas tecnologias de
Jabricacion.

para realizar las operaciones finales como
recanteado y taladrado, inspeccion ultraso-
nica, manual y dimensional, en los revesti-
mientos fabricado en la Fase 1. Ambas fases
se caracterizan ademds por su disefio espe-
cifico para el soporte de las instalaciones
generales, consiguiendo tener con ello un
perfecto mantenimiento y control durante
el funcionamiento de todos lo equipos e
instalaciones.

M DISTRIBUCION DE AREAS

El proceso de fabricacion de la Fase 11
ha requerido disponer de una serie de sec-
ciones perfectamente definidas, siendo la
primera de ellas la de Recanteado y Tala-
drado. En ella estd prevista la instalacion de
dos mdquinas automdticas de recanteado-
taladrado, una en 1992-93 y la segunda en
1995-96. Se dispone también en esta zona
de instalacion de climatizacién, para el
mantenimiento de la temperatura de la sec-
cién dentro de los limites de trabajo exigi-
dos en estas operaciones.

La segunda seccion a destacar es la de
Inspeccion Ultrasonica, en la que se prevé
la instalacion de dos equipos de inspeccitn

ultrasénica automdtica. El primero de ellos
ya estd instalado, realizada la recepcién téc-
nica y fase de produccion, siendo destaca-
ble el hecho de que este equipo sea el pri-
mero de fabricacién nacional, en cuanio a
dimensiones y caracteristicas del mismo.

Otras zonas no menos importantes son la
de Lijado y Recanteado Manual y el Area
Climatizada. La primera dispone de una ca-
bina de lijado dotada de un sistema de re-
coleccion de polvo y filtracién absoluta,
que permite la recirculacion del aire con el
consiguiente ahorro energético, existiendo
también una serie de equipos de aspiracion
localizada en herramienta. La segunda,
constituye una zona nacida de la necesidad
de contar con una sala de esta clase para
efectuar eventuales operaciones que re-
quieren este tipo de tecnologfa y para ello,
dispone de un sistema de tratamiento de ai-
re que cumple lo especificado en esta clase
de instalaciones.

Con esta fase se consigue que los revesti-
mientos salgan de lllescas totalmente ter-
minados, para su envio directo a las cade-
nas de montaje de los programas Airbus
A-330/340 y EFA. En definitiva, la infraes-
tructura, maquinaria y equipos, supuestos
para servir las nuevas tecnologias avanza-
das de fabricacion, son resultado en un
sentido tltimo del elevado ritmo de creci-
miento de las actividades de CASA en el
dmbito de los materiales compuestos.

Las instalaciones de Illescas estdn inclui-
das entre lo mds avanzado de Europa y del
mundo en su género, lo que constituye un
aspecto especialmente importante dadas las
circunstancias actuales de una industria co-
mo la aeroespacial, cuyas técnicas sufren
innovaciones casi constantemente. CASA de-
muestra tener claro este concepto implan-
tando estos avanzados sistemas que, practi-
camente, son los tinicos que permiten la fa-
bricacion de elementos cuya realizacion
seria poco menos que imposible con los
métodos tradicionales.

A Operaciones en lo sala dimatizada.
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EUROFLAG

PROGRESO HACIA LA VIABILIDAD

Previabilidad, estd contemplado con-
tractualmente y responde al interés mu-
tuo de coordinar los esfuerzos industriales
con requerimientos del cliente. En nuestro
caso particular, EUROFIAG quiere reducir
en lo posible los retrasos que causan en los
programas los periodos de decision de los
diferentes Ministerios de Defensa. Con este
objetivo, la idea es proporcionar a los ofi-
ciales informacion suficiente, anticipada-
mente, para refinar requisitos y tomar deci-
siones en ciertas dreas criticas del proyecto.
En los estudios de Previabilidad se estdn
analizando cuatro configuraciones bdsicas
(4 turbofanes, 4 propfanes, 4 turbohélices
y 2 turbofanes) ademds de varias alternati-
vas de cabina de carga, en lo que a seccion
transversal y longitud se refiere.

Las distintas configuraciones se compa-
ran en términos de coste-eficacia, partien-
do de cargas criticas y misiones acordadas
entre EUROFLAG y el Subgrupo FLA. El in-
forme final de los Estatutos serd entregado
el 31 de diciembre de 1992,

Este hito importante dentro de la fase de
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EUROFLAG, consciente de las limitacio-
nes presupuestarias existentes en las dreas
de Defensa, estd explorando diferentes al-
ternativas para la gestion del programa si-
guiendo criterios de coste-eficacia.

De las respuestas recibidas de la RFI (So-
licitud de Informacién) enviada a la pricti-
ca totalidad de los fabricantes de motores,
podemos deducir que el FLA serd probable-
mente propulsado por cuatro turbofanes,
aunque puede que alguna de las otras op-
ciones se mantengan abiertas durante la fa-
se de viabilidad.

Ademds del informe correspondiente a
los primeros seis meses de Previabilidad,
EUROFLAG ha presentado una primera pro-
puesta para la fase de viabilidad, que con-
templa una duracién de 18 meses con ini-
cio en enero del préximo afio.

Los oficiales, por su parte, estdn elabo-
rando el Memorindum Of Understanding
(MOU) que recoja el compromiso de las
naciones participantes en la fase de Viabili-
dad, asi como los respectivos niveles de
participacion.

Los dias 1, 2 y 3 de julio tuvo lugar la
reunion conjunta entre EUROFLAG y el
Subgrupo FLA del Grupo Europeo
Independiente de Programas (GEIP), con
objeto de analizar los progresos realizados
durante los seis primeros meses del afio
en los Estudios de Previabilidad.

Por parte industrial estuvieron presentes
los directores de programa de los
empresas del grupo EUROFLAG
(Aerospatiale, Alenia, British Aerospace,
CASA y Deutsche Airbus), los de las
empresas asociadas (Tai, Flabel y Ogma)
y los coordinadores de los grupos de
frabajo (disefio, costes, planificacion y
soporte logistico). Del lado oficial,
participaron representantes de Alemania,
Bélgica, Espafia, Francio, Italia, Portugal,
Reino Unido y Turquia.

CASA que estd llevando a cabo con nor-
malidad los paquetes de trabajo que le han
sido otorgados, espera que la participacion
espaiiola en la fase de Viabilidad se sitiie en
la banda 12-15%. El primer vuelo del FLA
estd previsto para el afio 2000, realizindose
las entregas a las diferentes Fuerzas Aéreas
a partir del 2003.



ELEMENTOS

DE UNION

SU IMPORTANCIA EN INSTALACIONES
DE AERONAVES

4l

A Celso Garcia Lobato y Manuel Morilla Oca, J
autores del video “Elementos de Union”.

Los elementos de unidn (tornillos,
arandelas, remaches, bulones, efc.) a los
que en lenguaie coloquial llamamos
“normales”, son partes normalizadas del
avion que se utilizan para ensamblar los
diferentes piezas o conjuntos en
estructuras mettlicas y en materiales no
mefdlicos.

emplean para el transporte de pasaje-

ros y cargas y eso supone un alto gra-
do de responsabilidad. Por otra parte, he-
mos de tener en cuenta que se mueven en
un medio que proporciona grandes vibra-
ciones y somete a los elementos de unién
a esfuerzos, considerables de traccién y
cortadura, a veces 4 los dos esfuerzos, de-
pendiendo de la funcién que deban reali-
zar, y los expone a altas temperaturas se-
gtin la zona donde van instalados.

Por todo ello es importante y necesario
que los elementos de unién retnan las
condiciones exigidas en la documenta-
cion, especificaciones y normas de cada
programa.

Existen diferentes tipos de materiales
para la fabricacién de estos elementos,
(aleacién de aluminio, de titanio, aceros
aleados, etc.) y diferentes tipos de protec-
cién superficial para evitar par galvinico
(anodizado, cromatado, cadmiado, ni-
quel-cadmio, etc.) dependiendo del tipo
de material y de las zonas donde se insta-
len.

Los elementos de unién, al llegar a Fac-
toria, se deben almacenar en su contene-
dores originales para evitar dafos y con-
taminaciones . Deben estar correctamente
identificados con la designacién normali-
zada del producto, asi como la cantidad.

El control de calidad de recepcién rea-
liza las siguientes inspecciones, segtn las

como todos sabemos, las aeronaves se

normas y especificaciones aplicables:
identificacion, proteccion superficial, di-
mensiones y discontinuidades.

El laboratorio, por su parte, realiza en-
sayos de materiales: ensayos de traccion y
de proteccion superficial para comprobar
su resistencia, ensayos metalogrificos
(comprobacién de granos homogéneos
del material) y ensayos de dureza.

Los elementos de union se reciben de
los diferentes proveedores listos para ser
instalados en el estado metaltirgico espe-
cificado para cada caso. Pero algunas
normales, por su dureza y acritud, antes
de su instalacién necesitan un tratamiento
metaltirgico (temple) y después se con-
servan a bajas temperaturas (-23 °C) de-
teniendo el proceso de maduracién para
facilitar asf su instalacién.

Es de suma importancia la localizacién,
clasificacion y conservacion de los ele-
mentos de unién en el taller. Una buena
localizacion evita pérdidas de tiempo, la
correcta clasificacion nos previene de
equivocos y costosas reparaciones, asf co-
mo una conservacién adecuada protege
de dafios y aisla de contaminaciones que
se pueden producir por agua, suciedad y
grasas.

Debemos ser austeros al autoservirnos
de las “normales” cuando éstas no se des-
pachan en cantidades exactas (gran con-
sumo), ya que evitaremos derroches y
elevados costes.

Todas las desviaciones detectadas entre
la documentacion y los montajes reales en
cuanto a guiones por longitudes, cantida-
des, etc., se ha de comunicar a Ingenierfa
que hard las modificaciones necesarias
para evitar los aprovisionamientos en ex-
ceso o en defecto.

El conjunto de requisitos anteriores
unido a la correcta instalacion en estos
elementos en cuanto a holguras, marcas,
protuberancias de cierre o rosca, hundi-
mientos, hendiduras o resaltes maximos
en las cabezas avellanadas y, en los casos
necesarios, un correcto par de apriete,
garantizan la calidad de los montajes rea-
lizados.

Dada la importancia de este tema, en
Factoria de Cddiz se ha realizado un video
titulado Elementos de Union que se in-
cluye en el médulo de Garantia de Calidad
del Programa Forba-P, como apoyo diddc-
tico. Este video ha sido realizado por Ma-
nuel Morilla Oca y Celso Garcia Lobato,
de Verificacion Montaje (Subdireccion de
Garantia de Calidad), con la colaboracién
de Formacién y Comunicacién Interna.
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PREVENCION

OBJETIVO PRIORITARIO DE LA MEDICINA DEL TRABAJO

La Organizacion Mundial de la Salud precisé la finalidad de lo medicina del frabajo
como lo ciencia que debe fomentar y mantener el mds elevado nivel de bienestar fisico, mental y social

Servicios Médicos en nuestra Empresa

es la obligacion que nos impone desde
el afio 1959 la legislacion vigente, en CASA
los profesionales sanitarios que integran los
Servicios Médicos afrontan su labor cotidia-
na, méds que como el cumplimiento de una
obligacion, como la prictica de un servicio
que resulte ttil al colectivo de trabajadores
y a la propia organizacion.

Actualmente, el ejercicio de los profesio-
nales de la Medicina del Trabajo estd regla-
mentado por una Orden del Ministerio de

Trabajo de 21 de noviembre de 1959
que recoge parte de los

Si bien el origen de la existencia de unos

‘ A

de los frabajadores de todas las profesiones

contenidos de una Recomendacion de la
OIT (Organizacion Internacional del Tra-
bajo) de 24 de junio del mismo afio. Como
se puede suponer por las fechas citadas, la
realidad social impone cambios de hecho
en las actuaciones de los Servicios de Me-
dicina del Trabajo que hacen poco vilida la
reglamentacién existente. Es sintomdtico
que, desde hace ya bastantes afios, es co-
miin ofr hablar de los Servicios de Salud en
el Trabajo que de los de Medicina de Em-
presa, dando una visién mds completa y
multidisciplinar de la salud y su relacion
con el trabajo. Incluso la propia O.LT. lo
reconoce asf al adoptar en 1985 un Conve-
nio y una Recomendacion sobre los Servi-
cios de Salud en el Trabajo.

LA PREVENCION, OBJETIVO
PRIORITARIO DE LA MEDICINA DEL
TRABAJO

Ya en 1950, el Comité Mixto 0.1.1./0.M.S,
(Organizacion Mundial de la Salud) preci-
s0 la finalidad de la medicina del trabajo
como la ciencia que debe fomentar y man-
tener el mds elevado nivel de bienestar fi-
sico, mental y social de los trabajadores
de todas las profesiones; prevenir todo da-
fio causado en la salud de éstos por las
condiciones de su trabajo; protegerlos en
su empleo contra los riesgos resultantes
de agentes nocivos para la salud; colocar y
mantener al trabajador en un empleo que
convenga a sus aptitudes fisiologicas y psi-
colGgicas



y, en suma, adaptar el trabajo al hombre y
cada hombre a su trabajo.

Este concepto, en si muy amplio, desde
el punto de vista del binomio hombre/tra-
bajo, se queda obsoleto cuando el trabaja-
dor abandona su rol profesional y se inte-
gra en su mundo familiar y social.

El trabajador no es un ser aislado en su
entorno de trabajo expuesto tnica y exclu-
sivamente a los riesgos fisicos, quimicos o
bioldgicos propios de su ambiente laboral,
sino que es un ser social expuesto al resto
de riesgos sociales, sifuacién econémica
familiar, paro, salario, politica social y de
empleo, etc. Por lo tanto, si queremos
conseguir nuestro fin de mantener la salud
como concepto fisico/psiquico y social de
nuestros trabajadores, no basta con reali-
zar nuestra labor dentro del mundo labo-
ral, sino que debemos bucear en el resto
de los mundos donde la persona desarro-
lla su actividad. El trabajador se trae con-
sigo al mundo laboral sus problemas del
mundo extralaboral y viceversa.

Tradicionalmente los sistemas de sani-
dad publica han destinado grandes sumas
de dinero a la medicina asistencial lo que
ha impedido dotar de recursos suficientes
a la actuacion preventiva de la medicina y,
por lo tanto, se va generando una crecien-
te demanda de la asistencia.

La medicina laboral puede romper e in-
cidir en esta espiral actuando sobre la
prevencion de la enfermedad y del acci-
dente.

El médico del trabajo es un observador
privilegiado, teniendo la posibilidad de
trabajar con un amplio colectivo de perso-
nas durante la mayor parte de su vida real
que es la vida laboral del sujeto. Se nos ha
asignado como deber fundamental la vigi-
lancia del estado de salud de los trabaja-
dores especialmente delicados o particu-
larmente expuestos a ciertos riesgos
profesionales asi como los exdmenes siste-
madticos tanto de seguimiento como de
nueva contratacion, sin olvidarnos de las
consultas libremente abiertas a los traba-
jadores.

Por lo tanto, la actuacién médico-pre-
ventiva no se limita a la prevencién de los
dafios  la salud que puedan estar relacio-
nados directamente con el trabajo, sino
que persigue el descubrimiento precoz de
las afecciones de cualquier naturaleza.

Las acciones de prevencitn deben girar
sobre dos planos esenciales: el individuo y
su entorno; por lo tanto nos hemos estruc-
turado en los tres escalones cldsicos en
medicina preventiva:

Primario:

Medidas dirigidas a evitar
la aparicion de la
enfermedad

Secundario:
Medidas para diagnosticar
la enfermedad en fase

subclinica.

Terciario:

' Medidas asistenciales

rehabilitadoras del
enfermo.

Como prevencién primaria tipificaremos
todas aquellas medidas que, actuando tan-
to sobre el trabajador como sobre la tarea,
van a impedir la aparicion de la enferme-
dad. En esta fase de prevencion primaria es
fundamental la formacién continuada en
salud del trabajador, ensefidndole a evitar
los riesgos inherentes a su puesto de traba-
jo. Las actuaciones sobre la tarea van enca-
minadas a modificar la forma de trabajar,
instruvendo a los trabajadores en el mane-
jo de las diferentes sustancias, evitando
malos hdbitos en su utilizacién que pudie-
ran implicar mayores riesgos para su sa-
lud.

V' Asistencia social y componentes del Servicio Médico

de la Factoria de Tablada.
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Es sobre el entorno donde la prevencién
primaria juega su papel primordial. Se tra-
ta de permitir tanto al individuo como a las
colectividades vivir en un medio natural en
el que se debe suprimir toda nocividad.

La prevencion secundaria tiene como
principal finalidad el diagnéstico de la en-
fermedad en fase subclinica, persiguiendo
el diagnostico precoz y las situaciones con
predisposicién al accidente. Las técnicas
en todos los controles de salud (reconoci-
mientos médicos) tanto en la seleccion de
personal de nuevo ingreso como en las re-
visiones periddicas, son la principal arma
que poseemos en este campo. Estas técni-
cas estdn basadas en los riesgos reales tan-
to fisicos como quimicos, bioldgicos o psi-
cosociales que padecen los trabajadores y
se ftipifican como reconocimientos con
riesgo laboral no inherente al sujeto. Es en
prevencion secundaria donde nuestro
campo de actuacion no se limita tinica y
exclusivamente a la prevencion de la pato-
logia derivada del mundo laboral sino que
en base al concepto de salud piblica des-
cartamos posibles patologias derivadas de
riesgos inherentes al sujeto fales como
riesgo cardiovascular en pacientes mayo-
res de 45 afos con cifras altas de coleste-
rol, glucosa o tension arterial, etc.

Finalmente, en la prevencion ferciaria
procuramos integrar al enfermo o dismi-
nuido psico-fisico en el mundo laboral.

LABOR ASISTENCIAL

En un segundo plano, no debemos olvidar
la funcién puramente asistencial, tanto de
la patologfa laboral co-
mo comiin, que tiene
asignada el Servicio Mé-
dico.

Es claro que los pro-
fesionales sanitarios de
los Servicios Médicos
atiendan en el lugar de
trabajo el accidente la-
boral y la enfermedad
profesional, pero en
CASA también estdn au-
torizados nuestros médi-

1 cos a asistir a los proce-
| i sos de enfermedad co-
min, siendo en este
caso una prolongacion
del médico de familia
del sistema nacional de
salud y, en muchos ca-
S0 su sustituto.
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EL SISTEMA SE EXTENDERA TAMBIEN AL TALLER

y

Porque un hecho indiscutible es que,

aunque parece que hoy la oficina en-

cuentra su mejor herramienta en los
ordenadores personales, este punto de vista
es, hasta cierto punto, erréneo. Los popula-
res PC's, pese a ser imprescindibles, nunca
podrdn cubrir todas las necesidades. Con
ellos no se puede, por ejemplo, compartir
hojas de cdlculo o bases de datos con otras
personas en ofros centros de trabajo, ni re-
cibir datos de otros departamentos de for-
ma rédpida y eficaz. Estas limitaciones impli-
can que puedan generarse multitud de datos
por diferentes personas, con el nada impro-
bable riesgo de que no coincidan aunque
tuvieran que hacerlo.

Otro aspecto fundamental, fruto de la era
actual, es la necesidad de contar con un co-
rreo electronico corporativo. No es preciso
insistir en la importancia adquirida por la
informacion y en igual medida, por la rapi-
dez con la que ha de circular. Por este moti-
vo, el Sofia se presenta como una herra-
mienta vital que permite dejar, de forma in-
mediata, mensajes, notas e informes, alli
donde se sitie el destinatario. A diferencia
del correo tradicional, atado a un lugar fijo
como es el puesto de trabajo, el Soffa “per-
sigue” al destinatario de la informacién alld
donde esté, con el tnico requisito de que
exista una pantalla.

Las nuevas técnicas de acercamiento de la
informdtica al usuario final (aplicaciones
amigables), hacen posible que, prictica-
mente sin entrenamiento alguno,

0 con unas minimas nociones,

SOFIA

SE DUPLICA EL NUMERO DE USUARIOS EN LA FACTORIA DE GETAFE

Aproximadamente cinco afios después de
nacer como respuesta de CASA a la nece-
sidad de automatizar los tareas de ofici
na, el proyecto Sofia va implantdndose
progresivamente segdn los datos sobre
evolucion del ndmero de usuarios y cone-
xiones.

Aunque todavia no es muy numeroso el
grupo de personas que utilizan el siste-
ma, los posibilidades que ofrece el Soffa,
asf como las ideas de quienes se ocupan
de su funcionamiento, auguran una ex-
pansion del proyecto a medio plozo.

En informdtica de Factoria de Getafe, den-
tro del drea de Ofimdtica, los esfuerzos se
centran en la extension de la implantacion
del Soffa. De momento, a pesar de que los
niveles alcanzados no son todavia los desea-
dos, se ha conseguido ya una duplicacion
del mimero de usuarios en 1990 y 1991.
Otra interpretacion de la evolucion del siste-
ma es el andlisis del nimero de conexiones,
que muestra una clara tendencia al aumento.

Entrando en detalle en el estudio de este
pardmetro, destaca la reduccion que se ob-

EVOLUCION UTILIZACION DEL SOFIA

serva en el grupo de 0 conexiones, sobre to-
do en el primer semestre de este afo. En el
correspondiente al de 1 a 5 conexiones no
se registran cambios importantes, al mante-
ner una cierta estabilidad desde diciembre
del pasado aiio. No sucede lo mismo con el
grupo de 6 a 18 conexiones, en el que des-
taca la fuerte tendencia a la baja, al pasar de
56 conexiones en abril de este aiio a 36 en
julio. Sin embargo, este descenso puede in-
terpretarse como un signo positivo, pues la
caida dentro de este grupo responde, casi
con total seguridad, a una transferencia ha-
cia el apartado de mds de 19 conexiones.
Este tiltimo presenta un fuerte y nitido incre-
mento, al pasar en el mismo perfodo de 25
conexiones en abril a 48 en julio.

El objetivo marcado este aflo en Factorfa
de Getafe, es aumentar la utilizacion del So-
fia y rentabilizar los recursos. En definitiva,
lo que se pretende es que la mayoria de los
usuarios abran su buzén al menos una vez
al dia. Por otra parte y al margen de otras
medidas, estd previsto que proximamente se
instalen una serie de pantallas en el taller,
con el fin de facilitar el acceso al sistema a
cualquier persona que asi lo desee.

Lo que es indudable es que hoy es nece-
sario un sistema como el Sofia, aunque éste,
como todo, pueda mejorarse. Por este moti-
vo, en la Direccién de Informdtica, Sistemas
y Comunicaciones (DISC) se trabaja en la
incorporacién de nuevos avances. Una posi-
ble via seria la incorporacion al Soffa de ho-

jas de cdlculo semejantes al Lotus
1, 2, 3, asi como bases de datos si-

cualquier persona pueda hacer- e e milares al DBase III. El otro gran
se en pocas horas con el manejo o - caballo de batalla es la integracion
bisico del Soffa. Es decir, enviar L de los PC's, partiendo de la idea de
notas, abrir buzén, archivar y al- i que la oficina del futuro estard for-
gumt;; oquposibilidades mla’s.  BE mada p{(); ordenadores [zﬁrsonales,
También podrd investigar en las e conectados entre si mediante una
opciones de InfoCzh‘iA,gobteniew % nr aplicacién corporativa similar al
do informacién sobre tablas sa- “r Sofia. Un sistema éste tltimo que,
lariales, memoria CASA, nime- *r % hoy por hoy, constituye la mejor al-
ros de telefax de la Empresa y » P ternativa disponible en la Empresa
otros temas. " para comunicar PC's.
’ AGOSTD S(HI:IHI ooiueE WI'I;III( MN.II-I{ IN.'lﬂ F[l;!lﬂ N&:Iﬂ ﬂ'lll. n.:m JU;!lD w:Jﬂ
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AR
ESA (Compafifa Espaiola de Sistemas
Aeronduticos, S.A.), ha iniciado en el
pasado mes de septiembre la entrega de
componentes de los sistemas de mando de
vuelo, correspondientes a flaps v spoiler, pa-
ra el avion britdnico Jet Stream-41.

Este avion desarrollado y fabricado por
British Aerospace estd realizando actualmen-
te el programa de vuelos para certificacién,
habiendo realizado hasta la fecha mis de
200 horas de vuelo y ha sido presentado en

A et

DE VUELO

la reciente feria aerondutica de Farnborough
en Inglaterra con notable éxito en sus vuelos
de exhibicién.

Hasta el momento, CESA tiene pedidos en
firme para 25 aviones que cubren las entre-
gas hasta octubre de 1993, y una prevision
anual para los aiios 1994 y siguientes de 30
aviones/aio. Con la entrega de estos elemen-
tos se abre un nuevo campo a la compaiiia
CESA accediendo al mercado internacional
de aviones regionales y ejecutivos, como su-

x| CESA ENTREGA LOS COMPONENTES
DE LOS SISTEMAS DE MANDO

EAM-41

ministradora de sistemas de mandos de vue-
lo. El alto grado de competitividad en este
sector ha obligado a CESA a un notable es-
fuerzo de reduccion de costes, fabricando
con la implantacion de sistemas de fabrica-
cién flexible y reduccién en los “lead times”
de fabricacion.

CESA tiene previsto un ambicioso plan de
participacion en el desarrollo y fabricacion
de los sistemas del futuro avién CASA-3000,
actualmente en la fase de estudio.

CESA ENTREGA
ALA

DIVISION
ESPACIO,

EL SEGUNDO
ACTUADOR
HIDRAULICO
DEL

LAMA

ESPRIT

fifa Espaiiola de Sistemas Aeronduti-

cos) entregé a la Division Espacio el
segundo actuador hidrdulico del Proyecto
Lama Esprit (Large Reach Manipulator).

Este proyecto patrocinado por la CEE,
ha tenido como objetivo la investigacion
acerca de un “brazo inteligente” para uso
civil en grias de hasta 55m de altura y su
posterior desarrollo.

El disefio, aplicado a una gran gria de
inyeccion de cemento, consigue la preci-
sién y este comportamiento “inteligente”
mediante correcciones de posicion du-
rante el movimiento del brazo en base a la
informacion de los sensores que lleva
acoplados. Esta informacion es tratada
posteriormente por un mini ordenador
mavil.

EI pasado 19 de octubre, CESA (Compa-

CESA ha disefiado y fabricado dos gran-
des actuadores hidrdulicos con tecnologia
aerondutica: El primero, disefiado en ace-
ro de alta resistencia, y el entregado re-
cientemente disefiado en “composite” de
aleacion de aluminio con refuerzo exter-
no de fibra de kevlar. La fibra fue aplicada
al cuerpo del actuador mediante técnica
de “fillament winding”.

Este actuador, de una longitud total de
2.40 metros, pesa 67 kg., valor que supo-
ne una reduccién en peso de un 37%
frente a disefios no aeronduticos. Este tipo
de proyectos de colaboracién supone una
apertura a nuevas aplicaciones de las tec-
nologias de aeronaves en otros sectores
industriales, extension natural de las em-
presas de accesorios y sistemas aeronuti-
cos, tales como CESA.

NOTICIAS
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CASA CONTRIBUYE AL EXITO DE BINTER

BINTER CANARIAS GALARDONADA MEJOR LINEA AEREA

REGIONAL DE EUROPA 1992

A CN-235 con los colores de la Compuiiia Binter.

La compaiifa Binter Canarias del grupo
Iberia, ha recibido el premio a la mejor ae-
rolinea regional de Europa en 1992 que
anualmente otorga la European Regional
Airlines Association (ERA). Este organismo
engloba a las cincuenta lineas aéreas regio-
nales de Europa. Para la adjudicacion de
este premio se han valorado las horas, los
trayectos, los aterrizajes, los factores de
carga, la productividad y la puntualidad.
Binter Canarias empez0 a operar en
marzo de 1989, posee una flota de diez
aviones en propiedad con una antigiiedad
media de dos afos y, ademds, este aiio
estd fletando dos aviones a Aviaco. De esta
flota, cuatro son CN-235 que por sus ca-
racterfsticas los hace mds idéneos para la

I RECTIFICACION
NOTICIAS CASA, en su nitmero anterior
(47, de septiembre/octubre) en la pdgina
13 publicé un articulo titulado “El
CN-235 en la Royal Oman Police”.

Por un deslizamiento de la base de datos
del sistema de ilustraciones (mapas,
gréficos, etc.) se seleccion6
incorrectamente el mapa de Jordania
—pais con el que también CASA mantiene
relaciones comerciales— en vez de Omdn,
que era lo correcto.

NOTICIAS
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aviacion regional por producir menos con-
taminacion y ruido, por lo que son espe-
cialmente indicados en aeropuertos muy
cercanos a ciudades o en aeropuertos re-
gionales, de corta longitud de pista.

Las caracteristicas de los aviones en uso
ha permitido utilizar, sin grandes proble-
mas, la infraestructura aeropuertaria de las
seis islas mds importantes. Otro dato a
considerar es el econémico, dado que el
consumo de este tipo de avién es bastante
reducido.

A Grupo participante en el ensambluje.

ENSAMBLAJE DE LAS
DOS ETAPAS DE LA
PARTE SUPERIOR DEL
ARIANE 5

El dia 3 de noviembre se efectud, por
primera vez en la Divisi6n Espacio, el en-
samblaje de las dos etapas de la parte
superior del lanzador Ariane 5. Las es-
tructuras de ambas etapas: caja de equi-
pos y la EPS (Etage a Propergols Stocka-
bles), han sido desarrolladas y fabrica-
das en la Division Espacio.

El dificil ensamblaje, cuya duracion
fue de varias horas, finalizé con éxito, y
puso de manifiesto la calidad de ambas
estructuras que han sido fabricadas se-
paradamente.

Representantes de varias sociedades
europeas (CNES, Aerospatiale, Matra y
MBB Erno), que asistieron a la prueba,
mostraron gran interés en esta importan-
te y dificil operacion.

Con el conjunto de las dos etapas refe-
ridas, se realizo también en la Division
Espacio, el dia 18 de noviembre, con no-
table éxito, el primer ensayo de separa-
cién de la parte superior del Ariane 5.

Este ensayo causd gran espectacion en
todas las industrias relacionadas con el
lanzador Ariane 5 que asistieron, llegdn-
dose a contar mds de medio centenar de
visitantes de toda Europa.
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EXHIBICION DE LA MAQUETA DEL CASA-3000

EN LA UNIDAD DE BARAJAS

p

_——

Entre los dias 13 y 22 de octubre pasados
se exhibi6 en la Unidad de Barajas una ma-
queta escala 1:1 de una seccién de 6 me-
tros del fuselaje del nuevo avién C-3000.

Esta maqueta ha sido fabricada por la
compaiiia italiana Aviointeriors. Comprende
tres filas de asientos reclinables, asiento de
azafata, lavabo y galley con espacio para
cuatro trolleys, y va equipada con pantallas
de video retrictiles, teléfono y fax.

El dia 22 de octubre, tras haber sido visi-
tada por personalidades de distintas com-
pafifas y organismos y por numerosos re-
presentantes de la prensa internacional, la
maqueta fue desmontada para ser traslada-
da a Munich, donde estuvo en exhibicién
en el hotel Sheraton, sede de la Asamblea
General de la ERA (European Regional Air-
lines Association) entre los dias 28 y 30 de
octubre de 1992.

Alli la maqueta fue visitada por los mds
altos responsables de las compaiifas aéreas
europeas, que dispensaron una excelente
acogida al nuevo proyecto de CASA, alaban-
do su amplitud, moderno disefio y comodi-
dad.

En la actualidad la maqueta se encuentra
en Washington, donde permanecerd en
CASA-USA para ser visitada por represen-
tantes de compariias americanas hasta prin-
cipios del afio préximo, en que regresard a
Espaiia.

2
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DIVISION ESPACIO

ENTREGA DEL PROGRAMA
SUGERENCIAS - Ao 1992

El dia 19 de noviembre se procedié en la
Divisién Espacio a la entrega de premios del
Programa Sugerencias 1992.

En un acto sencillo, presidido por el di-
rector de la Division Espacio, Antonio Fuen-
tes, se hizo entrega de los premios a los su-
gerentes ganadores. Entre las propuestas
presentadas merecen especial atencién:

— La sugerencia sobre fabricacién de es-
tructuras para utillaje, contempla la fabrica-
ci6n de estructuras destinadas a ttiles gene-
ralmente de montaje, partiendo de curvar
tubo cuadrado en lugar de hacerlo curvan-
do perfiles en “U" y soldando posteriormen-
te para formar el tubo.

—Sugerencia sobre el aprovechamiento de
elementos de medida, en cierto modo obso-
letos, para su utilizacién como soporte de
aparatos opticos de precision.

Y por tltimo destacamos por su interés e
impacto medio ambiental, la sugerencia so-
bre aprovechamiento y reciclado del agua
empleada en la refrigeracion del equipo de
tricloro, usado en bafios para los desengra-
ses en fase vapor.

UN PINTOR EN LA DISC

Nos gusta traer a estas pdginas a compa-
fleros que tienen una vocacion mds o
menos desconocida y que compatibilizan
con su trabajo diario.

En esta ocasién, como en otras ante-
riores, traemos a esta seccién a un pin-
tor nacido en Barruelo (Palencia),
FRANCISCO RUIZ MUNOZ, mis conoci-
do por “CHISCO” en el mundo artistico
y que trabaja en el Departamento de So-
porte Tecnoldgico de la DISC.

Chisco sintié desde nifio una fuerte
atraccién por el arte; su trayectoria picto-
rica se inicia en el colegio, pasando por
la Escuela de Artes y Oficios, por la Uni-
versidad de Cordoba hasta llegar a trasla-
darse a Canada, primero en Toronto para
completar sus estudios en las tres escue-
las de Arte de esta ciudad, para poste-
riormente fijar su residencia en Vancou-
ver donde abre su propio estudio-galeria.

Ha expuesto en multitud de galerias:
Toronto, Vancouver, Dayton, Seattle, Su-
rrey, Valladolid, Miami, Andorra, Barce-
lona, Madrid, efc. y sus obras forman
parte de numerosas colecciones publicas
y privadas de Estados Unidos, Canadi y
Europa.

A. Sugerentes premiados junto al director
de la Division Espacio.

NOTICIAS
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Hererés la Tierra

Jane Smiley. Tusquets Editores

Jane Smiley, en 1991, con Heredards la Tierra,
obtuvo no sélo el cotizadisimo National Book Critics
Circle Award, sino también el prestigioso Premio
Pulitzer.

s

admirable la maestria con la que Jane Smiley

trasladd al interminable llano de Towa una de las
mds célebres obras de Shakespeare, £l Rey Lear,
insinudndose al lector en todo momento las sutiles
similitudes y echando mano de toda la carga
pasional, tragica de sus personajes.

El resultado es una de las novelas mds originales

de

30

la literatura norteamericana de los tltimos aiios.

NOAH GORDON

(ama

o EL MEDICO,
o

Chaman
Noah Gordon. Ed. B, S.A

Chamén es la historia de un doctor blanco y de una
mujer india que posee el don de curar, de la pasion
de un hombre por la hermosa mujer cuya vida salva,
y del amor de un padre por el hijo que un dfa recibe
la herencia de una orgullosa tradicion médica. Al
seguir la frontera de dos generaciones, Chamdn
constituye una representacion detallada y absorbente
de la joven América v de los hombres y mujeres que
se establecieron alli,

Literatura infantil y juvenil

Cuentos maravillosos

Carmen Martin Gaite. Ed. Siruela, S.A.

2
CUENTOS
MARAVILLOSOS

El castillo de las tres murallas y el pastel del diablo
son, en verdad, dos cuentos maravillosos porque
ambos impulsan a realizar los suefios. “Dime, si td
lo sabes, /Por donde, amor, se va / Hacia la
libertad”,

Canta la joven Altalé, una muchacha que vive
prisionera en el castillo de las Tres Murallas. El
viejo sabio Cambof Petapel, quien ha muerto y
resucitado muchas veces, la ayudard a descubrirlo,
La protagonista de El pastel del diablo, Marfa
sorpresa, ha resultado ser una nifia imaginativa y
rebelde, que “'trae en el alma el viento de la
inquietud y en el corazon el fuego de la pregunta”.
Su vida estd llena de deseos que no se cumplen,
pero un dia comprende que gracias a su secreto
conseguird dejar extasiados, felices y boquiabiertos
a todos los que la rodean.

NOTICIAS

La dama de la luna

Amy Tan. Tusquets Editores, 8.A. y Circulo
de Lectores, S.A.

“iQuién es la Dama de la Luna?”, pregunta la nifia.
“La sefiora Chang-0. Vive en la luna y esta noche es
la tinica ocasién en que puedes verla y conseguir
que se cumpla un deseo secreto”, le responde.
“7Qué es un deseo secreto?”, vuelve a preguntar la
niiia. “Es lo que quieres pero no puedes pedir”, le
contestan.

Adaptado por Amy Tan a partir de su novela £/ Club
de la Buena Estrella, La Dama de la Luna empieza
en una ociosa tarde de lluvia de una ciudad de
Estados Unidos, cuando Nai-nai oye a sus nietas
exponer sus deseos. Al recordar los viejos tiempos
en los que ella también habfa manifestado los suyos.
Nai-nai les cuenta, como, cuando todavia era una
nifia y vivia en China, durante el Festival de la Luna
descubrid la naraleza de los deseos —de donde
provienen y como conseguir hacerlos realidad.

JOAQUIN LEGUINA

T nombre

Ty
P&:.1
=

Tu nombre envenena
mis suenos

Joaquin Leguina. Ed. Plaza & Janés

La noche del 13y 14 de noviembre de 1942
aparecio, en un banco del Parque del Retiro en
Madrid, el caddver de un hombre con un tiro en la
sien. Lo que parece un suicidio es, sin embargo, algo
mds complicado. ..

Se trata de una novela polifénica que tiene tanto de
historia de intriga e intrigas como de crénica de unos
tiempos tan lejanos en la memoria como proximos
en el tiempo, confirma la valia literaria de Joaquin
Leguina y su habilidad para recrear épocas y
ambientes, construir personajes increibles y, sobre
todo, llevar con ritmo la narracion de una historia
que cala hondo en el lector.

Libros mas vendidos

Titulo Autor Editorial
1. ELULTIMO COTO Miguel Delibes Destino
2. ELINFANTEDELANOCHE  Pedro Casals Planeta
3. AUTOBIOGRAFIA DEL
GENERAL FRANCO Vizquez Montalbdn — Planeta
4, 1A PRUEBA DEL
LABERINTO F. Séncher Dragt Planeta
5. DOCE CUENTOS
PEREGRINGS G. Garcia Mirquez — Mondadori
6. VIGIIA DELAIMIRANTE  Augusto Roa Bastos  Alfaguara
7. CHAMAN Noach Gordon Ediciones I3
8. MAR AL FONDO José Luis Sampedro Destino
9. CAMPO DE AGRAMANTE Caballero Bonald Anagrama
10, NUBOSIDAD VARIABLE C. Martin Gaite Ansgramz
NO FICCION
1. 1975/0L ARO EN QUE
FRANCO... F. Vizcaino Casas Planeta
2. MANUAL DEL ECOLOGISTA
CONAZO Alfonso Ussia T. de Hoy
3. BIOGRAFIA PSICOLOGICA
DE FRANCO E. Gonzdlez duro T. de Hoy
4. FRANCO. EL PERFIL DE LA
HISTORIA Stanley Payne Espasa-Calpe
5. LAESTAFA Cachoy G. Abadillo  T. de hoy
6. LA EDUCACION
SENTIMENTAL Julkin Marfas Alianz g
7. TRATADO DE 1AS BUENAS e
MANERAS Alfonso Ussia Planeta 2
8 MISTERIOS DE LA %
HISTORIA (2) Ricardo de la Cieva Planeta =
9, EL HOMBRE “LIGHT" Enrique Rojis T. de hoy %
10, CUERNOS DE MUJER Carmen Rico Godoy T, de hoy g



Historia del Comic

Metrovideo

Esta serie de seis cassettes nos cuenta de forma

documental y cronoldgica el nacimiento, trayectoria y

evolucion del denominado “noveno arte”, a través de
un exhaustivo recorrido por la produccién mundial,
desde sus origenes hasta nuestros dias, utilizando las
técnicas mds modernas de produccién y
postproduccién en imagen y video, con la
participacion de los principales artistas y dibujantes:
Hergé, Shulz, Kurtzman, Forest, Shelton, Quino,
Uderzo, Moebius, Liberatore, Manara, Kojima, etc.

Tu mejor amigo

Kalender Video

Esta pelicula nos muestra las principales razas de
perros, el pastor alemdn, san bernardo, rottweiler,
labrador, terranova, koker, galgo, collie, boxer,
esquimal de Siberia, gran danés, etc. Incluye un
completo estudio de sus comportamientos y consejos
detallados para su cuidado, alimentacion,
adiestramiento, salud e higiene.

Una guia completa con todo lo que necesita para
conocer, cuidar y disfrutar del llamado mejor amigo
del hombre.

Historia de la aviacion
Kalender Video

Coleccion de siete videos de una hora cada uno que
cuenta la apasionante historia de la aviacion desde
sus inicios hasta nuestros dias. Desde los hermanos
Wrigth que s6lo hace noventa afios consiguieron 2
duras penas mantenerse en el aire menos de un
minuto en su frigil artefacto de tela y madera, hasta
la guerra en los cielos espafoles, la Legion Céndor,
Guernika, Garcia Morato, los Chatos. Finaliza este
recorrido con el suefio de traspasar la barrera del
sonido, el despegue vertical y el Concorde que hoy

Rosendo

La Tortuga
DRO

Para asombro de muchos y deleite de
sus seguidores por Rosendo no pasa el
tiempo. Ya va para veinte afios desde
que empezo en esto de la misica, en
los escarceos de lo que se llamaba
Rock Urbano, pero en este disco
Rosendo vuelve a ser el de siempre:
optimista, enérgico y con sentido de
humor.

Aunque con una fea portada, La
Tortuga posee toda la fuerza y sencillez
de un trabajo vivo, en el que ha
contado con colaboradores de lujo
como Aurora de Tahures Zurdos y con
Osvaldo Greco, guitarrista habitual de
Luz Casal.

Varios artistas

Planeta Blues
GASA

En la misma serie de los voliimenes
dedicados al reggae y a los sonidos
mestizos del Caribe, sale al mercado
este doble disco dedicado al blues.
Para que siga escalando montafias,
aqui estin veinte canciones grabadas
desde 1954 a 1983 que recogen lo
mejor de cada época e intérprete ya
sea blanco o negro, tanto grabado en
directo o como en estudio, cuyo
resultado es un excelente dlbum, que
para satisfaccion de todos ird seguido
de un segundo volumen.

cruza el Atldntico a 2.300 kmv/h transportando
confortablemente a cien pasajeros.

Mikel Erentxun

Naufragios
GASA

Las diferentes inquietudes musicales

del Grupo Duncan Dhu han dado lugar

a que sus principales componentes
intenten su andadura por solitario. En
esta ocasion, Mikel Erentxun se ha ido
a Londres y junto a dos integrantes del
grupo los Atractions de Costello, Pete y
Bruce Thomas a la bateria y el bajo
respectivamente, con Bob Andrews a
los teclados y Jim Williams y Steve
Donnelly a las guitarras eléctricas,
Mikel no tuvo mds que colgarse la
aciistica para grabar Naufragios. El
resultado: un disco sencillo, con calor,
sin grandes alardes musicales, pero si
con mucho feeling.

Los Fabulosos Cadillacs

El leon
GASA

Este numeroso combo bonaerense en
menos de diez afios y con tan sélo
cinco discos, han conseguido
conmocionar las listas latinas de los
Estados Unidos, ademds de ser bien
conocidos en toda Sudamérica.

En 1991 graban en Los Angeles,
producidos por KC Porter, los quince
temas (catorce mds una version de
Rubén Blades) que forman “El Leén".
Este elepé cuenta con una excelente
produccion, unas letras con gancho y
unos ritmos contagiosos.
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HEMEROTECASA

=
La inauguracion oficial tuvo lugar el 15 de diciembre de 1942, pero lo cierto es que Tablada
habia comenzado su andadura hacia ya unos anos.

Como ya explicabamos en un niimero anterior de HemeroteCASA fue en 1938 cuando el
Consejo de Administracion elevo el capital social, en plena Guerra Civil, con la idea de ampliar
la Factoria de Getafe y construir una nueva en Sevilla. El origen de la Factoria no se puede
desligar de la contienda civil espanola.

Si hace unos meses Se compraron los mas de 100.000 m? que Obras del Puerto tenia en Tablada (ja 6 pesetas el
2 metro cuadrado!) y se le encargo a Francisco Lozano Aguirre, director de la Factoria de Cadiz,
celebrabamos el poner en marcha la nueva empresa: nave principal, oficinas, almacenes, hangares... Los
cincuentenario de la almacenes se situaron en la parte norte con la idea de que el proceso de fabricacion se
desarrollara en sentido longitudinal, de norte a sur, idea que se adopté en Getafe y que fue

constitucion del Comité la razén del desplazamiento geogréfico del hangar primitivo'.

i igie El Acto de inauguracion fue muy discreto, huyendo completamente de fastos y cohetes. :
de Segund‘?d e Higieneide En ninguno de ?05 periodicos y ayevistas dela gpoca consEItados por HemeroteiéASA (ABC '
esta Factoria, hoy Sevilla, El Correo de Andalucia, Sevilla, Revista de Aeronautica y Astronautica) aparece

resenado dicho acto. La Memoria Anual de 1942 hace referencia explicita a esta discrecion:

recordamos que hace
q “El 15 de diciembre del ano transcurrido tuvimos la satisfaccion de poder bendecir la nueva

medio siglo se inauguro Factoria, con asistencia de autoridades aeronauticas, que nos honraron con su presencia, y del
i 2 jo. i i i ingida, iendo indicaciones
oficialmente la Factoria :ggz?éz s!E’zs-tt:ls actos tuvieron una asistencia muy restringida, obedeci indicaci

modelo de Tablada. Cierto es que por esos aiios la prensa apenas recogia noticias econémicas y estaba mas atenta
No ibamos a ser menos a los aconteceres de la Segunda Guerra Mundial.
. . = A pesar de todo y seguramente para dar mas importancia al evento, ese mismo dia se reunio

en este historiado afo de por primera vez en esta Factoria el Consejo de Administracion de CASA, y entre otras

1992 medidas adopto una que a modo de curiosidad entresacamos ya para concluir.
“Se acordo que para hacer participar al personal de obreros y empleados de Sevilla en la
satisfaccion por la bendicion de la fabrica se repartan 3 dias de jornal a los primeros y una
semana a los segundos"?.

(1) Satas Larrazabal: “De 14 Tela al Titanio” . (2) CASA: Memaornias y Balance del Ejerccn 1942
{3} CASA; Acta n® 165 del ibro de Actas del Consejo de Administraciin
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