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Il Congreso Nacional
de Ingenieria Aeronautica

Una pequena anécdota: las
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Sistema de medida de
antenas

XXVII Entrega del Programa

“Uno de los objetivos Ultimos que
persigue la Calidad Total es
enfrentarse a los retos que plantea
el mundo actual. Su rapida
evolucion y el elevado grado de
competitividad, han motivado un
replanteamiento del concepto de
empresa. Hoy es necesario hablar
de modernidad en la industria v,
para conseguir merecer este
calificativo, no queda mas remedio
que optimizar los procesos de
trabajo.”
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FORMANDO PARTE DEL COMITE DE HONOR

CASA estuvo
en el Il Congreso
Nacional =
de la Ingenieria
Aeronautica

| Palacio de Congresos de
Madrid constituyo el foro en
el que, entre el 15 y el 19 de
noviembre, se desarrollo el Il
Congreso Nacional de la Ingenieria
Aeronautica. Un acontecimiento que,
segun el texto que lo presento oficial-
mente, se produce con el objetivo de
analizar, desde la perspectiva de la in-
genieria aeronautica espanola, la si-

tuacion y el horizonte del complejo
mundo en evolucion de la aviacion y
del espacio, incluido el ejercicio de la
propia actividad profesional.

El Congreso contd con un Comité
de Honor, presidido por S.M. el Rey
de Espana, del que ademas formaron
parte el presidente y otros miembros
del Gobierno de la nacion, asi como
primeras autoridades de las entidades

-

José Borrell, ministro de Transportes, Comunicaciones y Medio Ambiente, y otras personalidades junto a la

macqueta del EF-2000.

CASA participé con varias
ponencias presentadas

por personal de la Direccion de
Proyectos y de la Factoria de
Getafe.

y empresas aeronauticas y espaciales
de Espana. CASA fue uno de los
miembros de este Comité de Honor,
haciéndose eco la prensa nacional de
su presencia en el Congreso.
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CASA participd ademas con varias
ponencias en las sesiones gue se de-
sarrollaron en el transcurso del Con-
greso, presentadas por personas per-
tenecientes a la Direccion de Proyec-
tos vy a la Factoria de Getafe. Por parte
de este ultimo centro acudieron Al-
berto Zaragoza Hernanz, de la Estruc-
tura de Fabricacion vy Subcontrata-
cion; Maria Teresa Busto AS
de Tecnologias de Produc 6
vio Baldo Silva, de Ingenieria de Desa-
rrollo y Segundo Sanchez Gonzalez,
de Ingenieria de Materiales y Méto-
dos.

NOTICIAS

Alberto Zaragoza presentd como
ponencia "El Cad-Cam vy la fabricacion
aeronautica: Tendencias”. En su intro-
duccion destacaba la evidencia de que
el desarrollo de nuevos productos im-
plica la intervencion de un gran nume-
ro de especialistas, asi como la necesi-
dad de reducir al maximo los tiempos
de puesta en el mercado, como impo-
sicion de la situacion de
De este modo, la superpo
tiempo de la actuacion de diversos de-
partamentos de ingenieria gue tradi-
cionalmente ir ian de forma se-
cuencial, se perfila como uno de los

nuevos produc requiriendo las
busquedas de | : y las pro-

s de alternativas 7adas,
el recurso a herramientas y modos de
trabajo nuevos.

Maria Teresa Busto hablo de la "Tec-
nologia del Encintado Automatico en
CASA". En su ponencia dest

SA ha sido la primera com ae-
ronautica que ha introducido maqui
nas de encintado automatico, en la fa-

civiles. El paso dado ha supuesto un




estimandose gue pueden conseguirse
ahorros del 60% en costes de fabrica-
cion vy del 40% en peso final del ele-
mento. En la actualidad, CASA dispone
de dos instalaciones completas en sus
factorias de Cadiz y Getafe. Segundo
Sanchez present® un trabajo sobre
“Tratamiento de superficies por im-
plantacion ionica. Aplicaciones en el
campo de herramientas de utilizacion
de la industria aeroespacial”. La po-
nencia hablaba de que la implantacion
ionica es un nuevo proceso de trata-
miento de superficies, que emplea el
bombardeo con iones acelerados para
introducir distintos tipos de atomos
de un elemento escogido en las pri-
meras capas de un material, con el fin
de modificar su superficie y hacerla
mas resistente al desgaste, a la corro-
sion, o para mejorar otras caracteristi-
€as mecanicas.

Con estas y otras ponencias, CASA
estuvo presente una vez mas en un
marco de elevada especializacion, en-
rigueciendo con su aportacion el de-
sarrollo de este Il Congreso Nacional
de la Ingenieria Aeronautica y colabo-
rando con uno de los objetivos del
mismo, como es contribuir al desarro-
llo aeroespacial.

En este congreso se han
dado cita las primeras
autoridades de las
entidades y empresas
aeronauticas y
espaciales de Espaiia.

cambio conceptual desde el diseno de
las piezas hasta su fabricacion, puesto
gque antes estas estructuras se fabrica-
ban basicamente de forma manual.

“El conformado superplastico en
aleaciones aeronauticas” fue el titulo
de la ponencia de Octavio Baldo. En
ella, se recogia que CASA inicio los pri-
meros estudios de viabilidad de la tec-
nologia del Conformado superplastico
(CSP) hacia 1984, certificandose el pri-
mer elemento en 1990. El CSP es una
de las nuevas tecnologias de fabrica-
cion cuyo objetivo es fabricar elemen- : B e =
tos de bajo costo y de peso minimo,  CASA y sus productos despertaron gran interés entre el publico.

WL T
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FACTORIA DE GETAFE

Las Planh

Estamos seguros que
practicamente la
totalidad del personal
de CASA y en especial,
aquellos operarios
cuyo cometido laboral
se desenvuelve en los
talleres, ha manejado

as. una

alguna vez o por lo
menos conocen

suficientemente bien,

las llamadas
Plantillas, es decin;
esos utilisimos
“calibres de
comprobacion de
formas sencillas”
(piezas planas,
angulos, radios,
posicionamientos,
etc.) construidos en
chapa de aluminio y
que, en una de sus
superficies de color
azul, aparece
impresionado

fotograficamente, el

plano o forma de la
pieza que se quiere
verificar

Sin embargo, muy
pocos saben de su

“historia” y dado que

es un tanto curiosa,
vamos a pasar a
relatarla.

NOTICIAS

6

Detalle de una plantilla.

orria el ano
1966 v en GCe-
tafe se inicia-
ba el progra-
ma de fabricacion de 70
aviones F-5. Hasta esta
fecha, las plantillas usa-
das en los talleres se ha-
bian fabricado "graban-
do sobre chapa y con
punzon” el plano o for-
ma que se deseaba com-
probar. Ello exigia que
esta reproduccion, se lle-
vara a cabo por opera-
rios muy expertos y cui-
dadosos, cuyo trabajo
tenia que ser escrupulo-
samente verificado, lo
que implicaba una gran
cantidad de horas inver-
tidas y elevados recha-
Z0s.

Con el programa F-5,
llegaron de USA las plan-
tillas utilizadas por el fa-
bricante  norteamerica-
no, consistentes en cha-
pas metalicas sobre cuya
superficie, aparecia “fo-
tografiado” el plano o
forma de verificar. Es de-
cir, en vez de grabar a
punzon el soporte meta-
lico, lo habian transfor-
mado en una "placa fo-
togréafica” impresionado
sobre aquella, el plano
en cuestion.

Logicamente, el proce-
so de impresion fotogra-
fica es infinitamente mas
rapido que el de graba-
cion a mano v, sobre to-
do, de una total exacti-
tud en la reproduccion,
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lo que lleva consigo la
casi eliminacion de la ve-
rificacion final.

En consecuencia, se
intentd poner a punto
en Getafe, este procedi-
miento, pero en los nu-
merosos contactos man-
tenidos con fabricantes
de productos fotografi-
cos y con rotulistas, se
comprobo gue el proce-
so presentaba una gran
dificultad de ejecucion,
ante la problematica de-
rivada de la impregna-
cion uniforme de la cha-
pa con la emulsion sensi-
ble, su control de
espesor, adherencia al
metal, obligatoriedad de
operar en cuarto oscuro,
impresionado, revelado,



PeCIna anécdota

etc., que practicamente lo
hacian inviable.

Por otro lado, la posibili-
dad de adquirir las plantillas
fabricadas en USA hubo de
desecharse, pues su elevado
costo lo hacfan prohibitivo.

Ante esta situacion vy si-
guiendo instrucciones de
Direccion, se abordo por el
laboratorio, la busqueda de
un metodo alternativo que
pudiese solucionar el pro-
blema. Se consultd biblio-
grafia, se realizaron nume-
rosos ensayos, se expusie-
ron ideas pero todo era
inutil. No se conseguia re-
sultado positivo alguno.

Un dia, ojeando publica-
ciones de los tiempos "he-
roicos” de la fotografia, en
especial aquellas que mos-

traban imagenes tomadas a
primeros de siglo, todas
ellas en tonos azules, al ha-
ber sido reproducidas por el
método de Ferroprusiato
illegd la inspiracion! Este
procedimiento de emulsion
acuosa y poco sensible a la
luz indirecta podia ser la so-
lucion.

Para ello, se penso en im-
pregnar con aquella solu-
cion, una chapa de aluminio
recién anodizada en éacido
sulfurico y sin sellar, para
que la pelicula porosa asi
obtenida, absorbiese la
emulsion sensible, eliminar
seguidamente el exceso no
absorbido y someter la pla-
ca fotografica de esta forma
preparada, a la accion de
una fuente de luz capaz de
impresionarla.

El espesor uniforme de la
pelicula anddica, su extraor-
dinaria adherencia al metal-
base y su gran poder absor-
bente, podian ser las tres
caracteristicas que permitie-
sen solucionar el hasta aho-
ra irresoluble problema.

Inmediatamente se pre-
pararon una serie de mues-
tras que tras cubrirlas con
negativos fotograficos se
sometieron a la accion de
distintas fuentes luminosas
(arco eléctrico, tubos fluo-
rescentes, luz solar, lAmpara
de vapor de mercurio, etc.).

El resultado no se hizo es-
perar, primero levemente vy
después con mayor intensi-
dad, se consiguio reprodu-
cir fotograficamente distin-
tos negativos en la gama de
los tonos azules a blanco.
iSe habia conseguido!

Desde ese momento, el
problema consistio en per-
feccionar el método a nivel
de laboratorio, para segui-

damente llevarlo a nivel in-
dustrial. Se adquiri® una an-
tigua reproductora de pla-
nos con iluminacion por
fluorescentes, se construye-
ron unos depositos en ace-
ro inoxidable, donde cupie-

Primero levemente y
después con mayor
intensidad, se
consiguio reproducir
fotograficamente
distintos negativos en
la gama de los tonos
azules a blanco.

ran las chapas y con estos
“cachivaches” y unas enor-

mes dosis de ilusion e ima-
ginacion se abordd en Geta-
fe el nuevo sistema de fa-
bricacion de plantillas.

El resultado no pudo ser
mejor. Con aquellos modes-
tos medios, se impresiona-
ron todas las plantillas que
exigio el programa F-5 hasta
el punto que visto su éxito,
se adquiri® inmediatamen-
te, una moderna impresora
automatica, la cual desde
aquellas fechas v siguiendo
el metodo desarrollado en
el laboratorio, viene repro-
duciendo por Foto-Anodiza-
do, la totalidad de plantillas
que la ejecucion de los dis-
tintos programas de fabri-
cacion, que se llevan a cabo
en nuestras factorias, vie-
nen demandando.

Diferentes en formas Y tamanos.
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Los equipos de
ensayo estan

CES.

etz INSTALACIONES |
ot DE CERTIFIC

cuadrados, que

normativas

comunitarias en

materia

ambiental y de

seguridad.
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Banco de pruebas neumatico de alta temperatura.

CESA cuenta con instalaciones
para realizar ensayos de:

- Funcionales

- Ambientales

Entre los ensayos ambien-

tales se incluyen los de alta y
baja temperatura, humedad,
combinados de temperatura,
humedad vy altitud, de niebla
salina, hielo y lluvia.

Capitulo importante consti-

Banco de combustible
computerizado.

tuye la capaci-
tacion para en-
sayos automa-
tizados de
vibracion con
modalidades
servo, ran-
dom, choque
y “gunfire”.
Todos estos
medios estan
especialmente
concebidos
para cubrir las
necesidades
especificas de
la industria de
sistemas aero-
nauticos, com-

plementando las disponibles
en CASA que permitan a [a in-
dustria aeronautica nacional
mantener una capacidad a ni-
vel de todos los sistemas in-
tegrados del avion.

Adicionalmente estas insta-
laciones tienen gran utilidad
para la Industria espanola en
general que , dada dia con
mas frecuencia, requiere ho-
mologar sus productos con
normas internacionales que
garanticen su calidad vy fiabili-
dad. La eficiente utilizacion de
los recursos técnicos y huma-
nos ha permitido a CESA pro-
gresar rapidamente en el pro-
ceso de certificacion de los
equipos EFA v, en un periodo
de 18 meses, alcanzar un gra-
do de avance del 70%, corres-
pondiendo el resto funda-
mentalmente a ensayos de
larga duracion que se prolon-
gard a lo largo de 1994 y
1995. Esta tarea ha sido espe-
cialmente compleja debido a
la gran variedad de equipos
en que participa CESA tanto
en el motor como en la célula
del programa EFA.

Actualmente CESA esta re-
conocida como “Centro de
Ensayos de Certificacion” para
la homologacion de los equi-
pos que desarrolla Lucas
Aerospace y se ha empezado
a trabajar con equipos para
los aviones Jet-Stream 41 de
Bae, N-250 de IPTN y motor
Trente de Rolls-Royce.

La tabla siguiente muestra
algunas de las instalaciones
actualmente disponibles en
CESA.



JE ENSAYOS

ACION

— Camara de Temperatura,
Humedad y Altitud

— Camara de Temperatura,
Humedad

— Camara Climatica
- Instalacion de Vibracion

- Banco de Pruebas para
componentes del sistema
LEAS

- Banco de Pruebas para
Equipos de Sistema de
Refrigeracion del Radar
(Coolanal)

- Banco de Pruebas de
propdsitos generales (MIL-
H-83282000 PSIG)

- Banco de Pruebas de
propositos generales-
componentes de motor
(MIL-L-7808)

- Banco Neumatico de Alta
Temperatura (550 °C)

- Banco Neumdtico de Alta
Presién (5000 PSIG)

- Banco de Combustible
para controladores
AB.FM.U. (JP-8)

- Banco de Combustible
para controladores
M.F.M.U.

(JP-8)

- Banco de Ensayos de
Fatiga para Mandos de
Vuelo

- Banco de Ensayos de
performances de
actuadores de Mando de
Vuelo

— Banco de Ensayos de
duracion de actuadores
de Mando de Vuelo

~ Camara de Niebla Salina.

El principal aspecto dife-
renciador de una empresa
de accesorios aeronaliticos
es su capacidad de califica-
cion y certificacion de los
equipos desarrollados y fa-
bricados.

CESA ha tenido muy pre-
sente desde sus origenes la
importancia de lograr un
equipamiento adecuado a
tal fin, asi como capacitar a
sus técnicos y operarios con
los conocimiento adecuados
para realizar eficazmente y
competitivamente estas ta-
reas.

En la actualidad CESA dis-
pone de los mas modernos
medios orientados a la califi-
cacion vy certificacion de un
amplio abanico de equipos
perteneciente a los siguien-
tes sistemas del avion:

- Mandos de vuelo prima-
rios y secundarios (inclu-
yendo tecnologias de
“fly by wire”)

Banco de pruebas de
activadores de mandos de vuelo.

CESA dispone de
los mas
modernos
medios para la
calificacion y
certificacion de
ensayos.

Equipo para ensayos de vibracion.

- Sistemas hidraulicos v
trenes de aterrizaje

- Sistemas neumaticos (in-
cluyendo alta tempera-
tura)

- Sistema de combustible
(Célula y Motor)

- Sistema de refrigeracion
de radar

Los equipos de ensayo se

ubican en una nave climati-

zada de nueva construccion
de 3.240 m? que cuenta con
las instalaciones de seguri-
dad y ambientales para cum-
plir las normativas comunita-
rias en estas materias.

El total de inversion ha si-
do por un valor aproximado
de 1.000 millones de pesetas
realizado durante los perio-
dos 1990, 1991 y 1992.

NOTICIAS



PRESENTACION DE PROYECTOS AL PITMA

El Programa Industrial

y Tecnolégico
Medioambiental (PITMA),
puesto en marcha por el
Ministerio de Industria,
Comercio y Turismo, trata
de potenciar las
instalaciones ecoldgicas y
el desarrollo del sector
medioambiental.

eguin recoge en sus publica-
ciones el Ministerio de Indus-
tria, Comercio y Turismo, el
medio ambiente esta de mo-
da vy el sector industrial es consciente
de ello. Principalmente, porque se ha
dado cuenta de gue un compromiso
medioambiental no es un obstaculo, si-
no que puede reportar beneficios en
cuanto a eficiencia en el proceso pro-
ductivo, ahorro energético y de mate-
rias primas, e imagen de empresa y de
producto. Esto, sin olvidar otros aspec-
tos como prestigio ante los consumi-
dores, posicion ventajosa en el merca-
do, buenas relaciones con el entorno v
credibilidad.

La suma de todo ésto reporta com-
petitividad, porque si una empresa res-
peta el medio ambiente, lo que en rea-
lidad esta haciendo es entrar en la mis-
ma onda que el conjunto de Ila
sociedad, en la que cada vez es mayor
la preocupacion por la conservacion del

NOTICIAS
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Preocupacion ¢
CASA por el
Ambiente

entorno. No obstante, es indudable
tambien que las actuaciones industria-
les en esta linea suponen importantes
esfuerzos en recursos, técnicas, equi-
pOs e innovaciones.

Porque no es facil adaptarse a una
normativa como la medioambiental,
caracterizada por la rapidez de sus
cambios. Tampoco lo es dotarse de
instalaciones “ecoldgicas”, pues ni so-
bran los expertos, ni las infraestructu-
ras de tratamiento de residuos. Por
ello, es decir, por dar solucion a esta
problematica, el Ministerio de Indus-
tria, Comercio y Turismo, puso en mar-
cha en 1989 el Programa Industrial v
Tecnologico Medioambiental (PITMA),
gue tambien incluye entre sus objeti-
vOs potenciar en Espana el desarrollo
de un sector como el medioambiental,
para el que se vaticina un fuerte creci-
miento a corto y medio plazo.

En lineas generales, se trata de un
programa de subvenciones para la
realizacion de modificaciones en pro-
cesos o instalaciones, asi como para la
adquisicion de equipos, con el fin de
proteger el medic ambiente. Porque
no hay que olvidar gue estas actuacio-
nes, aunque a la larga reporten benefi-
cios de toda indole, siempre resultan
caras.

La iniciativa del programa, asi como
los fondos, proceden realmente de la
Comunidad Econdmica Europea. Pero
lo cierto es que, al ponerse en marcha
en Espana, el Ministerio se encontro
con una respuesta por parte de la in-
dustria muy superior a lo esperado.
Como consecuencia, no hubo mas re-
medio que repartir el dinero que habia
y asi, aungue la media de subvencion

El Ministerio distingue entre
proyectos tipo A, referidos a
instalaciones para correccion
industrial; tipo B, de innovacion
y desarrollo; y tipo C, de
formacién, promocion y
divulgacion.



Captacion de vapores en instalacion de Banos.

es de un 15% sobre el importe del pre-
supuesto que se presente, no siempre
es facil conseguir este porcentaje.

Esto es lo que motivo que CASA, so-
bre los presupuestos presentados en
el periodo 1990-91, recibiese precisa-
mente un 5% de subvencion un ano
mas tarde. Y ello, a pesar de que en su
propuesta figuraban proyectos tan im-
portantes como la cabina de lijado del
estabilizador del A320 y A330 v la linea
de banos de Chapisteria Integral.

No obstante, lo destacable en este
caso no es la cuantia de las subvencio-
nes recibidas, sino el hecho de que los
proyectos presentados muestren la
posicion adoptada por la Empresa. Es
decir, la innegabilidad de que CASA
considera la proteccion del medio am-
biente como algo inherente a su ac-
tividad vy, definitivamente, como un
factor de competitividad, haciendo
bueno el lema: “Invertir en medio am-
biente es necesario y rentable”.

NUEVOS PROYECTOS EN GETAFE
E ILLESCAS

CASA presento el ano pasado dos pro-
yectos de reformas medioambientales
en la Factoria de Getafe y en el Centro
de Composites de lllescas, a través de la
Direccion Provincial de Industria de Ma-
drid v de la Comunidad de Castilla- La
Mancha, encontrando, sobre todo en
este ultimo caso, un fuerte apoyo insti-
tucional.

NOTICIAS




Aspiracion en operacion de taladrado en panos de Airbus.

Es preciso aclarar gue el Ministerio
ha distinguido entre proyectos tipo A,
referidos a instalaciones para correc-
cion industrial; tipo B, de innovacion y
desarrollo; vy tipo C, de formacion,
promocion y divulgacion, concedien-
dose los porcentajes de subvencion
en funcion de esta clasificacion. Ade-
mas, se consideran otros aspectos co-
mo, por ejemplo, si la subvencion es
solicitada por una PYME.

El proyecto correspondiente a la
Factoria de Getafe se presentd como
tipo A vy consistia, por asi decirlo, en
actuaciones eminentemente medio-
ambientales. El mismo contemplaba el
montaje o instalacion, entre otros, de
equipos de aspiracion en varios pun-
tos de la Factoria de Getafe, obtenien-
do finalmente una subvencion del
14% de la inversion aprobada.

En lo que respecta al centro de
Composites de lllescas, se obtuvo una
subvencion del 10% de la inversion
aprobada por la Direcciéon Provincial. El
proyecto se referia a la cabina de re-
canteado vy sistemas de aspiracion,
consistiendo en la instalacion de “fil-
tros absolutos”. Esto representaba un

NOTICIAS
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coste superior al de un sistema mu-
cho mas simple, pero daba como re-
sultado un aire de una pureza tedrica
del 100%.

Conseguir una subvencion del PITMA
no es tan sencillo, pues entrana algu-
nas dificultades no detectables a pri-
mera vista. Para empezar, el Ministerio
estudia los proyectos, aprueba o re-
chaza vy, en el primer supuesto, conce-

CASA considera la

proteccion del medio ambiente
como algo inherente a su
actividad y como un factor de
competitividad.

de la subvencion en funcion de la im-
portancia estimada.

Tras aceptar la subvencion, la empre-
sa ha de entregar los documentos ne-
cesarios en un plazo determinado.
También ha de facilitar las comproba-

ciones que garanticen la correcta reali-
zacion de la actuacion subvencionada y
ésto significa que una empresa colabo-
radora del Ministerio de Industria, cer-
tifique que efectivamente se ha cam-
biado algo entre el antes y el después
de una proyecto. Finalmente, un ins-
pector de la Intervencion General de la
Administracion del Estado, ratifica que
se ha hecho el desembolso de la inver-
sion vy la Direccion Provincial de Indus-
tria comprueba que se han llevado a
cabo las actuaciones previstas en el
proyecto.

Sea como fuere, o mas importante
es que, no solo a través de estos pro-
yectos, sino de otras muchas actua-
ciones, parece que empieza a detec-
tarse una mentalizacion a nivel indus-
trial vy laboral, de la necesidad de
proteger el medio ambiente. De he-
cho, hasta los proveedores hacen gala
ya, en algunos casos, de esta concien-
ciacion. CASA, por su parte, no se que-
da atrads en esta pugna por la protec-
cion del entorno, como demuestran las
importantes inversiones realizadas en la
Factoria de Getafe, en instalaciones con
caracter medioambiental.
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Centro Composites
de lllescas.




| pasado 6 de octubre fue
una fecha importante en el
proceso de implantacion de
la calidad integrada, al cerrar-
se este en el Centro de Composites de
lllescas con la entrega de credenciales
a personal de las areas de Autoclaves y
Estufas, Departamento Técnico, Alma-
cenes y Composicion Modular.

En el acto estuvieron presentes, en-
tre otros, Mariano Alonso, director de
Garantia de Calidad; Juan Alberto Bur-
gaz, subdirector de Garantia de Calidad
de la Factoria de Getafe y Manuel Mar-
tin, subdirector del Centro de Compo-
sites de lllescas.

Con esta segunda entrega de cre-
denciales, puede considerarse culmina-
do un proyecto enmarcado en el pro-
grama de Calidad Total. En este proce-
so ha sido fundamental el alto grado
de colaboracion de todos los que han
participado en el mismo, lo que a su
vez ha permitido aprovechar al maximo
las ventajas del trabajo en equipo.

Hay que tener en cuenta que la cali-
dad integrada no es sino una secuen-
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Trabajos en
sala de reparaciones.




La calidad integrada es una
secuencia de actividades cuya
finalidad es elevar el nivel de
calidad de todas las
operaciones de un proceso de
trabajo.

cia de actividades, cuya finalidad es
elevar el nivel de calidad de todas las
operaciones de un proceso de trabajo.
Su significado real conlleva una mejora
de la comunicacion, la informacion, las
relaciones humanas v la calidad, ampli-
ficando asi el concepto que en 1991
puso todo el movimiento: Transmitir al
taller y a los procesos de trabajo la Cali-
dad Total.

Uno de los objetivos ultimos que se
persiguen, es enfrentarse a los retos
que plantea el mundo actual. Su rapida
evolucion vy el elevado grado de com-
petitividad que ésto representa, han
motivado un replanteamiento del con-
cepto de empresa. Hoy es necesario
hablar de modernidad en la industria v,
para conseguir merecer este calificati-
vo, No queda mas remedio que opti-
mizar los procesos de trabajo.

Asi han aparecido en el panorama in-
dustrial esguemas en los que se perfi-
lan claves de futuro, como son forma-
cion, autocontrol en todos vy cada uno
de los puestos de trabajo, reduccion
de costes y satisfaccion del cliente.

En el caso particular del Centro de
Composites de lllescas, el proceso de
implantacion de la calidad integrada se
inicio en diciembre de 1992 con la ela-
boracion del procedimiento corres-
pondiente, culminandose con la se-
gunda entrega de credenciales. No
obstante, entre ambas fases se desa-
rrolld un periodo de formacion, siendo
este ultimo concepto uno de los facto-
res imprescindibles para entender la
calidad integrada desde una perspecti-
va global.

La existencia de un plan de forma-
cion constituye una parte fundamental
de la estructura sobre la que se sus-
tenta todo el proceso. Este plan ha cu-
bierto totalmente una serie de gran-
des areas y prosigue su evolucion en el
resto, en porcentajes de cobertura
gue actualmente oscilan entre el 60% y

Un momento de la entrega de credenciales.

El director de Garantia de Calidad, el subdirector de Garantia de Calidad de
Factoria de Getafe y el subdirector del Centro Composites de lllescas, al inicio

del acto.

el 75%. Todo ello, utilizando el Forba-P
como elemento integrador de este
plan de formacion.

La implantacion de la calidad integra-
da, conlleva ademas el desarrollo de
una labor de seguimiento, que va se
ha iniciado en algunas areas y que pro-
gresivamente ira extendiéndose al res-
to de las implicadas en el proceso.

Todo ésto supone un importante
volumen de trabajo que sin embargo,
puede resultar altamente rentable. So-
bre todo, partiendo de la filosofia que
actua de soporte y que no es otra que
el convencimiento de las ventajas del
autocontrol, en detrimento de la fisca-
lizacion constante por una persona del
trabajo que realiza otra.

Autocontrol significa responsabilidad
personal e individual y por tanto, en
cierta media, independencia. Esto no
deja de representar una mejora impor-

tante del clima de trabajo, que a su vez
comporta sin duda un aumento de la
satisfaccion del cliente v, ldgicamente,
de la competitividad.

Esta ultima es indispensable para la
supervivencia de cualquier empresa en
el mundo industrial de hoy, caracteri-
zado por su dureza. De todos modos y
en lo que a calidad integrada respecta,
las perspectivas son muy alentadoras.

Los conceptos han calado en la gen-
te y podria decirse que la calidad, so-
bre todo si se trata de una vision gene-
ral de la misma, es hoy mas conocida. -
En gran parte, gracias a un deseo vy a
una capacidad de aprender de las per-
sonas, que ahora empieza a dar sus
frutos. El proceso de implantacion si-
gue desarrollandose en la Factoria de
Getafe, habiéndose iniciado en los
montajes Airbus vy en el area de repara-
ciones de Materiales Compuestos.
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FACTORIA DE CADIZ

INFORMATIZACION EN EL MANTENIMIENTO DE MAQUINAS

Una mejora en

la gestion

n 1993 se puso en marcha en
Factoria de Cadiz un sistema
informatizado de gestion del
mantenimiento de maquinas.

La iniciativa surgida en el Departa-
mento de Mantenimiento, pertene-
ciente a la Subdireccién de Fabricacion,
estd basada en un proyecto desarrolla-
do en 1991 por un equipo de Calidad
Total y da respuesta a una nueva con-
cepcion del mantenimiento, cuyo obje-
tivo es lograr la maxima disponibilidad
de las instalaciones, intentando elimi-
nar en lo posible las averias imprevistas
gue suponen altos costes econémicos.
Para este proposito, la informacion
acerca del estado real de las maquinas
se convierte en un instrumento esen-
cial de gestion.

Todas las mejoras estan utilizando
como software el GEMA (Sistema Infor-
matico de Gestion de Mantenimiento
que dispone de una serie de aplicacio-
nes entre las que debe destacar: el re-
gistro de los equipos disponibles en
Factoria, el mantenimiento preventivo,
las ordenes de trabajo, la peticién de
informes, las consultas, la gestiéon del
almacen, etc.

Grupo hidraulico de la prensa Asea
(Chapisteria integrada).

Hasta el momento, los
cambios acometidos en
la modernizacion de la
gestion de  manteni-
miento han sido los si-
guientes:

Recogida de peticiones de
trabajo a Mantenimiento

Se ha pasado de un sistema manual de
peticion a un sistema informatizado en
el que la averia se comunica a través de
correo electrénico (SOFIA) vy es recibida
en la Oficina Técnica de Mantenimiento
por impresora. Posteriormente se carga
en el GEMA para generar una orden de
trabajo. De este modo, se crea un fiche-
ro historico informatizado de averia de
las maquinas.

Las ventajas principales de este nuevo
sistema de peticiones de trabajo se ma-
nifiestan de forma clara. Por una parte,
se reciben con mayor rapidez las peti-
ciones y se mejora la informacion. Por
otra, se facilita la obtencion de infor-
mes periddicos sobre diversos parame-
tros; ejemplo: horas de parada de ma-

La Factoria de Cadiz avanza en la
modernizacion de los procesos de
gestion. Prueba de ello son las
mejoras introducidas en el
Departamento de Mantenimiento a
través de la implantacion de los
sistemas informaticos.

quina, costes de mantenimiento por
maquina, por centro de costes, etc.,
necesarios para la toma de decisiones
sobre la rentabilidad econdmica de las
maquinas en el proceso productivo.

Asimismo, con los datos obtenidos se
conocen los puntos débiles de las ma-
quinas y podemos actuar sobre ellos,
aumentando la fiabilidad de las instala-
ciones.

Implantacion del mantenimiento
preventivo

Uno de los pilares basicos de la moder-
nizacion del mantenimiento es la orga-
nizacion y ejecucion del mantenimiento
preventivo. Los efectos del mismo se
observan a medio plazo, mejorando el
estado de las maquinas y disminuyendo

Centro de Mecanizado.
Seccion de Maquinaria Soraluce.



las averias imprevistas gue tantos pro-
blemas generan a la fabricacion.

Para su implantacion en Factoria, se
ha elegido un tipo de mantenimiento
preventivo denominado "On Condi-
tion”, gue consiste en la revision perio-
dica de la maquina en tiempos defini-
dos. De acuerdo con los resultados de
esas inspecciones se planifican las repa-
raciones necesarias con el fin de cono-
cer el estado ‘real” de la maquinaria,
evitando cambios innecesarios de com-
ponentes cuyo estado puede ser bueno
y que tiene un alto coste.

La implantacion de este sistema ha
seguido una serie de fases:

12 Seleccion de un area piloto para
probar el sistema. Se selecciond Chapis-
teria Integrada y sus maquinas principa-
les: Prensa Asea, recanteadoras Trumpf,
horno Solo, almacén de Utiles Pianelli.

22 Ejecucién de Manuales de Manteni-
miento Preventivo.

3? Informacion mediante su carga en
GEMA.

42 Planificacion acordada con Fabrica-
cion.

52 Realizacion.

Actualmente, el sistema se esta ex-
tendiendo a otras maquinas basicas co-
mo: centro de mecanizado Jobs, rema-
chadoras Gemcor y Neumarquin, pren-
sa de conformado superplastico Innse.

Informatizacion del almacén

Como parte basica de la mejora de la
Gestion se esta organizando el almacén
de Mantenimiento mediante la codifica-
cion de las piezas de repuestos existen-
tes, procediendo posteriormente a su
informatizacion en GEMA. Paralelamen-
te, se esta acometiendo la valoracion de
los repuestos con objeto de obtener in-

Cuadro eléctrico del Centro de Mecanizado Jobs. Montaje MD-11.

formes completos acerca de los costes
de reparacion, estado v valor de inven-
tarios, etc.

Otros

Asimismo, otro tipo de mejoras que se
estan realizando se centran en el estu-
dio del nivel de repuestos, la revision de
las documentaciones mecanicas, elec-
tricas y electronicas de las principales
maquinas, estando
en fase de estudio su
informatizacion.  Se
ha instalado un siste-
ma de comunicacion
(buscapersonas) que
permite la localiza-
cion rapida de los
mandos de Manteni-
miento.

Para concluir, cabe
senalar que el objeti-
vo final de estos pro-
cesos de mejora es
obtener una informa-
cion de las instalacio-

nes basicas de la Factoria, a través de in-
dices técnicos y economicos que per-
mitan decidir acerca de la rentabilidad
de las maquinas vy variar el rumbo del
Mantenimiento en la direccion idonea.
Es necesario sustentar las mejoras en
un cambio de cultura, en el que la for-
macion juega un papel esencial para lo-
grar como meta final el TPM (Total Pro-
ductive Maintanance), es decir, la plena
integracion del mantenimiento en la
funcion productiva de la fabrica.

Centralita de busca-persona. Oficina Técnica de
Mantenimiento

Oficina Técnica de Mantenimiento. Instalaciones de
Gema, Sofia y Buscas.

Centro de Mecanizado. Maquina Jobs efectuando
un cambio rapido de herramientas.




DIVISION ESPACIO

Sistema de Medida

La Division Espacio se
ha equipado, dentro
del Laboratorio de
Radiofrecuencia, con
un sofisticado
sistema de medida y
verificacion de
antenas, cuyos
objetivos basicos son:
por.una parte,
obtener un tiempo de
respuesta corto en
las fases
preliminares de
diseiio de antenas y,
por otra, verificar el

cumplimiento de las
especificaciones RF
de las antenas ya
fabricadas.




| diseno, montaje y puesta a

punto de esta instalacion han

sido realizados conjuntamente

por la Escuela Técnica Superior
de Ingenieros de Telecomunicacion vy
personal de la Division Espacio, siguiendo
en todo momento las directrices de fo-
mentar al maximo posible la colabora-
cion con organismos investigadores es-
panoles.

Hasta ahora estos ensayos se realiza-
ban en campos abiertos de medida que
presentaban como principal inconve-
niente su gran dependencia de las con-
diciones atmosféricas, con tiempos efec-
tivos de uso de la instalacion bajos (25-
50%) lo cual se traducia en una demora
en los plazos de medida v por tanto en la
entrega de los equipos. Ademas, las con-
diciones de medida se pueden volver
inaceptables para medir equipos de vue-
lo, ya que deben mantenerse en condi-
ciones de ambiente controlado.

Sin embargo, el sistema de medida
aplicado en la Division Espacio esta basa-
do en una Camara Anecoica (sin eco) que
simula las condiciones de espacio abierto
en un local cerrado, eliminando las refle-
xiones en las paredes mediante unos pa-
neles absorbentes, permitiendo de este
modo realizar medidas independiente-
mente de las condiciones atmosfeéricas.

Estas camaras estaban limitadas en su
utilizacion por la condicion de campo le-
jano que impone una distancia minima
entre la sonda v la antena a medir. Por
glemplo, para una antena parabdlica de
1 m de diametro, trabajando a 10 CHz, se
necesita una distancia entre sonda y an-
tena de unos 70 metros, distancia impo-
sible de materializar en un local cerrado.

Actualmente esta limitacion se puede
evitar gracias al desarrollo de programas
de transformacion campo proximo-
campo lejano, que permiten realizar me-
didas a distancias mucho menores, del
orden de 5 ¢ 6 metros. El sistema de
medida de antenas esta compuesto por
los siguientes subsistemas:

El sistema de medida aplicado
en la Division Espacio esta
basado en una Gamara
Anecdica que simula las
condiciones de espacio abierto
en un local cerrado

El diseiio, montaje y
puesta a punto de esta
instalacion han sido
realizados
conjuntamente por la

Escuela Técnica Superior
de Ingenieros de
Telecomunicacion y
personal de la Division

Espacio.

a) Camara anecoica. Incluye blindaje
exterior y paneles absorbentes. Estos pa-
neles determinan la frecuencia inferior
de funcionamiento, son desmontables y
en caso necesario, podrian sustituirse
por otros mayores para realizar medidas
por debajo de 1CHz.

b) Subsistema de radiofrecuencia.
Consta de un generador de senal, recep-
tor calibrado vy todos los elementos de
alta frecuencia (acopladores, dobladores,
filtros, cables, etc.).

C) Subsistema de posicionadores.
Consta de posicionadores que permiten
obtener los 7 grados de libertad del sis-
tema v los programadores de dichos po-
sicionadores, asi como la fuente de ali-
mentacion.

d) Subsistema de control y tratamien-
to de datos. Consta de un ordenador y
del software necesario para posibilitar
mediciones automaticamente, asi como
para procesar datos realizando las nece-
sarias transformaciones y presentar los
mismos adecuadamente para que pue-
dan ser comparados con las especifica-
ciones.

El sistema de medida se puede recon-
figurar segun las necesidades del ensayo
v permite realizar tres tipos de medidas:

a) Medidas en campo lgjano. Este mo-
do de funcionamiento es utilizado sobre
todo para medir los alimentadores de las
antenas parabdlicas y elementos de an-
tenas de array, antenas, en general, pe-
guenas comparadas con la longitud de
onda.

b) Medidas en campo proximo esféri-
co. Esta segunda opcion se usa general-
mente para antenas de tamano interme-
dio (entre 0,5 y 2 metros) de las cuales

System Block diagram.

necesitamos conocer el diagrama de ra-
diacion en todas las direcciones (esfera
de medida completa).

¢) Medidas en campo proximo plano.
Este modo de funcionamiento se usa
generalmente para antenas de tamano
grande (mayor de 1,5 metros) que no
pueden o no deben moverse. En este
caso es la sonda la que se mueve sobre
un posicionador plano con una carrera
de 3x3 m. y una precision de posiciona-
do mejor de 0,1 mm.

Este sistema se encuentra en fase
completamente operativa desde co-
mienzos de 1993 y ha sido verificado
contra una antena patron enviada por la
Agencia Europea del Espacio (ESA) con
total éxito en todas sus configuraciones.

Durante este ano ha tenido una utiliza-
cion de 100% v se han realizado medidas
para los siguientes satélites 0 programas
ESA:

W Antena Asar del satélite Envisat

M Programa Asyrio de la ESA

M Antena Ku-Band del satélite Italsat.
W Antena Ka-Band del satélite Artemis

W Programa Microstrip Artemis de
la ESA

M Programa Microstrip LS-Band de
la ESA.

B Antena de Rejilla (programa interno)

Actualmente esta siendo utilizado pa-
ra verificar los modelos de vuelo de la
antena de banda Ku del satélite Italsat
que deben enviarse a finales del ano a
Alenia.
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FACTORIA DE SAN PABLO

Programa Sugerencias

XXVII ENTREGA DE
PREMIOS

| viernes dia 15 de octubre se

celebro en la sala de reuniones

de la Factoria de San Pablo, la

XXVIl Entrega de premios del
Programa Sugerencias.

Con la llegada de los participantes se
inicio el acto, bajo un clima de cordiali-
dad y satisfaccion por parte de los asis-
tentes.

El director de la Factoria, Antonio Lo-
zano Pamos, dirigi® unas palabras al co-
lectivo de sugerentes premiados, agra-
deciendo su presencia y resaltando la
consolidacion del Programa Sugeren-
cias en la Factoria como modelo de sis-
tema participativo.

A continuacion felicitd a los asisten-
tes, pues este tipo de entregas de pre-
mios, dijo, gustan a todos, debido prin-
cipalmente al ahorro generado, asi co-
mo al nivel alcanzado en las sugerencias
y al alto grado de participacion registra-
do en los ultimos meses.

Comento, ademas, la necesidad de
impulsar, ain mas, las ideas que intro-
ducen mejoras innovadoras en el pro-
ceso normal, por encima de aquellas
gue presentan alternativas a los proble-
mas que aparecen en las cadenas de
montaje actuales.

Por Ultimo, manifestd su satisfaccion
al ver “caras nuevas” que indicaban la
incorporacion de nuevos sugerentes al
Programa, animando a los presentes a
seguir participando con sus apreciadas
ideas.

A continuacion se procedio a la entre-
ga de premios, repartidos entre 43 su-
gerentes de distintas areas de la Facto-
ria.

Para concluir, resaltar, ademas, el
apoyo de la Direccion al Programa Su-
gerencias, al mismo tiempo que pedi-
mos la colaboracion de todas las Facto-
rias que participan en los programas ca-
beceras de San Pablo, para potenciar
una mayor participacion de todos vy

conseguir el objetivo econdmico previs-
to vy unos productos mas competitivos
en el duro mercado que se vislumbra.
Finalmente, alentamos al colectivo de
sugerentes, para que continuen apor-
tando sus ideas, las cuales, seran anali-
zadas con el maximo rigor, e instando a
los gue aun no han realizado ninguna
sugerencia, para que entren a formar
parte de este colectivo, que cada ano se
incrementa favorablemente.
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RAUL HERRANZ DE MIGUEL
NUEVO PRESIDENTE DE CASA

nombrado director de la Division de
Bienes de Equipo del Grupo.

En abril de 1990 volvio a la
Corporacion como director general
de Industrias de Equipamiento,
entre las gue entonces se incluian,
ademas de los Bienes de Equipo v la
Construccion Naval, las industrias
del Sector Aerospacial, de
Electronica y de Defensa. Desde
dicha fecha forma parte de la
Comision Ejecutiva del INI, y a partir
de su constitucion, de la Comision
Ejecutiva y del Consejo de
Administracion de TENEO,

Es miembro de CADAM vy presidente
del grupo de trabajo NIAG-EDIG
desde 1990.

La actual Direccion General de la
Industria Aerospacial, Electronica y
de Defensa del INI y TENEQ incluye
las siguientes empresas: CASA,
Grupo Indra, Bazan y Santa Barbara.

Raul Herranz de Miguel es
presidente de CASA ademas de
director general de la Industria
Aerospacial, Electronica y de
Defensa del INI y TENEQ, desde
diciembre de 1993.

Ingeniero Industrial de 50 anos de
edad, participd en el montaje y
puesta en marcha de la Central
Nuclear de Santa Maria de Garona,
de la que posteriormente fue jefe
de Mantenimiento.

Su incorporacion al Grupo INI se
produjo en 1974, como jefe de
Ingenieria de la Empresa Nacional
de Uranio (Enusa), donde mas tarde
fue subdirector de la Division de
Combustible y director adjunto a la
Direccion Ceneral.

En octubre de 1983 se integro en el
equipo corporativo del Grupo INI
como director de Inversiones, hasta
gque en enero de 1988 fue

e —

|
F.

N OMBRAMIENTU OS

JOSE SALVADOR MARTINEZ FENOLL
Subdirector del Gabinete Técnico
de la Direccion de O+RH.

Licenciado en Derecho por la
Universidad de Granada, Graduado
Social y Técnico en Gestion y
Administracion de Empresas, de
38 anos de edad.

En noviembre de 1985 ingresa en
el Cuerpo Superior de Inspeccion
de Trabajo y Seguridad Social,
prestando servicios en las
Direcciones Provinciales de Trabajo
vy Seguridad Social de Pontevedra y
las Palmas de Gran Canaria. Desde
marzo de 1991 ha sido abogado
en gjercicio y asesor juridico de
empresas y responsable del
Departamento Laboral de la
Asociacion de Empresarios de la
Construccion de la provincia de
Las Palmas, actividades que ha
desarrollado hasta su actual
nombramiento.

SANTIACO BENITO RODRIGUEZ
Subdirector de Fabricacion de la
Factoria de Getafe

Ingeniero Industrial, de 44 anos de
edad. Ingresa en CASA en 1963 en
la extinta Factoria de Madrid,
desarrollando su labor profesional
en Diseno de Automatismos,
Ingenieria de Productos, Ingenieria
de Calidad y Verificacion.

Se incorpora a la Factoria de
Cetafe como responsable de
Avicnica del C-101 y BO-105,
pasando después a Montaje Final.
Posteriormente ha ocupado otros
puestos de responsabilidad en la
citada Factoria, entre ellos: jefe de
la Unidad de Gestion de Montaje y
jefe del Programa Airbus.

MIGUEL JAVIER DIEZ HUELAMO
Subdirector de Control de Gestion
de la Direccion de Administracion

Doctor en Ciencias Empresariales y
profesor de Economia de Empresa
en la Facultad de Ciencias
Economicas y Empresariales de la
Universidad Complutense de
Madrid, de 34 anos de edad.

Inicid su trayectoria profesional en
calidad de auditor en Ernst &
Whinney hasta su ingreso en CASA
en 1986 como administrador de
Contratos de los Programas DC-
10, MD-11, MD-80 y F-18.

En 1990 se incorpora al Programa
Saab 2000 como jefe de
Presupuestacién, Control
Economico y Contratos, puesto
gue ha desempenado hasta su
actual nombramiento.

PEDRO MONTOYA SANTOS
Subdirector de Asesoria Juridica

-

Nacido en Madrid, el 29 de
noviembre de 1962. Estudio
Derecho en la Universidad
Complutense v es Master en
Asesoria Juridica de Empresas por
el Instituto de Empresa de Madrid,
habiendo complementado su
formacion con cursos de
postgraduado de las Universidades
de Dallas y Harvard. Fue asesor
juridico de Procter & Gamble
Espana, S.A. hasta 1990, cuando
ingreso en CASA como letrado de
la Asesoria Juridica.
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LEDT GEC
DIO GEC(CADIZ)

24 HORAS DE
RADIO

lll Concurso de la Agrupacion GEC

La agrupacion de Radio del
Grupo de Empresa de la Facto-
ria de Cadiz (GEG) celebrd los
dias 13 y 14 de noviembre el
concurso “Las Terceras 24 Ho-
ras de Radio”, emitiendo a 881
metros de altitud desde el re-
fugio “El Picacho”, situado en el
Parque Natural “Los Alcornoca-
les”, perteneciente al término
municipal de Alcala de los Gazu-
les (Cadiz).

estacion especial

El motivo es la celebracion
del setenta aniversario de la
fundacion de CASA, por ello se
va a emitir una tarjeta QSL es-
pecial conmemorativa.

La agrupacion, gue activo su

“ED7-GEC",

esta muy satisfecha del éxito
alcanzado, ya que se efectua-
ron mas de 900 contactos en
las diferentes bandas de 10, 11,
15, 20, 40y 80 metros.

Corea recibe

los dos primeros
CN-235-M

La Fuerza Aérea Coreana ha recibido los dos pri-
meros aviones CN-235-M. Estos aviones forman
parte del contrato firmado para la compra de do-
ce aviones por valor de mas de doscientos millo-
nes de dolares. Las entregas de los aviones res-
tantes continuaran a lo largo de 1994.

Los CN-235-M reemplazaran a los antiguos
C-123 v realizaran una gran diversidad de misio-
nes, tales como transporte tactico de carga vy per-
sonal, entrenamiento de paracaidistas, control de
fronteras, aguas territoriales, etc. Ademas, la
compatibilidad con el sistema de cargas usado
por los aviones C-130 Hércules, que operan en la
Fuerza Aérea permitira la facil y perfecta integra-
cion del CN-235-M dentro del sistema de trans-
porte militar coreano.

Al acto de entrega de estos dos primeros avio-
nes, gue tuvo lugar en la Factoria de San Pablo,
asistieron, entre otras personalidades, el embaja-
dor de Corea en Espana, Tae Woong Kwon; el ge-
neral Lee, adjunto al jefe del Estado Mayor; el
agregado de defensa, Col. Chong-Suk Bin; el 2°
jefe y jefe del Sector Aéreo de Sevilla, General de
Division, Enrique Richard. Por parte de CASA, el di-
rector de la Division de Aviones, Carlos Navarro y
otros miembros de la Direccion.

Dos CN-235
para el Ala 35

€ASA ha entregado al Ejército del Aire
espanol los dos ultimos aviones
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CN-235-M de un total de 18 unidades.
Estos aviones estan siendo utilizados
tanto en transporte aéreo logistico
como tactico. Estan preparados para
realizar transporte de tropas, lanza-
miento de paracaidistas, transporte vy
lanzamiento de cargas, asi como para

evacuacion sanitaria. Destacan las mi-
siones realizadas con estos aviones en
la Guerra del Golfo, asi como las de
ayuda humanitaria realizadas en Bos-
nia.

Con estas entregas ya son veinte los
paises que operan el CN-235-M.



Noticias al Vuelo
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Dos corredores de la Factoria
de Getafe en la Maraton de

San Sebastian

E| 31 de octubre se corrio en
San Sebastian el tradicional Ma-
raton Popular, coincidiendo con
la celebracion de la Copa del
Mundo de Maraton. Todos los
participantes, tanto los que aspi-
raban al titulo mundial como los
otros, los atletas andnimos, de-
rrocharon esfuerzo y ganas en
las calles donostiarras, persi-
guiendo el sueno comun de en-
trar en el Estadio de Anoeta.

Dos corredores de la Factoria
de Getafe, Juan Corroto, de Fa-
bricacion, y José Ignacio Munoz
Borja, de Garantia de Calidad, se
atrevieron a aceptar el desafio

Distincion de
Antigiedad 1993

Durante el mes de
noviembre han teni-
do lugar los actos de
la Distincion de Anti-
gledad. Como en an-
teriores ediciones, se
han celebrado dos,
uno en la zona centro
y otro en la zona sur.

Estos actos tienen
comao objetivo distin-
guir a las personas
gue en el ano en cur-
so cumplen 30 y 40
anos de servicio en la
Empresa.

La Factoria de Geta-
fe fue el escenario
elegido para celebrar
el pasado dia 26 de
noviembre los actos
de la zona centro. A
este homenaje fue-
ron convocadas un

total de ochenta vy
nueve personas per-
tenecientes a la Fac-
toria de Cetafe, Direc-
cion de Proyectos,
Division de Manteni-
miento, Division Es-
pacio y Sede Social-
DISC. Del total de los
homenajeados  fue-
ron distinguidas 22
personas con la insig-
nia de oroy 67 con la
de plata.

El acto de la Distin-
cion de Antigledad
de la zona sur se re-
alizd el pasado dia 30
de noviembre en el
hotel Los Lebreros
de Sevilla, como en
la anterior convoca-
toria. En esta oca-
sion fueron setenta

Y NUEVE personas
las que recibieron
la distincion, sien-
do 21 de oro y 58
de plata, pertene-
cientes a las Fac-
torias de Tablada,
de San Pablo y de
Cadiz.

Ambos  actos
estuvieron presi-
didos por la Direc-
cion de la Compa-
fia.

de cubrir la distancia de 42,195
kilometros. Aungque no son nue-
vos en estas lides del atletismo,
pues Juan pertenece al Club del
Grupo de Empresa y Jose Ignacio
al Club Atlético Getafe.

Aun asi, su veterania no empa-
no la ilusion de correr en San Se-
bastian ni la experiencia vivida.
De ella no solo queda el recuer-
do de la dureza del recorrido, si-
no también el impresionante
ambiente y el apoyo del publico.
No ganaron, pero probablemen-
te el haber participado ya ha si-
do, para ellos, un importante
trofeo.
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Reconocimiento de
Airtech Internacional a la
Division Espacio

E| vicepresidente de
Airtech Internacional,
Jeff Dahlgren, entre-
g0 el pasado mes de
septiembre en sus
nuevas instalaciones
de Luxemburgo, unas
placas conmemorati-
vas a Pedro Méndez
Marco vy José Manuel
Gonzalez Estévez en
reconocimiento a su
labor de mas de quin-
ce anos en el area de
los materiales com-
puestos.  Asimismo,
destaco la larga v es-
trecha colaboracion
que entre ambas
companias viene reali-

zandose para la mejo-
ra continua en el de-
sarrollo de materiales
auxiliares vy utillajes

destinados a la fabri-
cacion de elementos
y estructuras en ma-
teriales compuestos.

IV Aniversario de la Agrupac:on

~

de Jubilados de CASA

E| pasado 15 de diciembre, la Agrupacion de
Jubilados y Pensionistas de CASA celebro su IV
Aniversario, con una comida gue tuvo como es-
cenario unos conocidos salones de Getafe. Al
acto, al gue acudieron masivamente los miem-
bros de la Agrupacion, asistieron también Pe-
dro Castro, alcalde de GCetafe; Fernando Somo-
za, director de Organizacion y Recursos Huma-
nos de CASA; José Julian Fernandez-Amigo,
director de la Factoria de Getafe y Salvador Mar-
tinez Fenoll, subdirector del Gabinete Técnico.

Uno de los momentos mas importantes del
acontecimiento lo constituyo la entrega de dos
placas conmemorativas a Celedonio Montes
Conzalez y Vicente Pazos Aparicio, fundadores
de la Agruacion. Ellos, en definitiva, sentaron las
bases de este grupo, cada vez mas numeroso,
de antiguos trabajadores de CASA, que nueva-
mente han hecho gala de su capacidad de con-
vocatoria.
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E| dia 7 de noviembre fue inaugurado por el
ministro de Defensa de los Emiratos Arabes,
el Salon Internacional del sector aeronautico
de Dubai. Esta feria que se celebra por tercer
ano consecutivo puede considerarse como la
primera muestra aeronautica del Oriente Me-
dio. Desde su primera edicion, en 1989, este
salon ha pasado de 150 companias a 450 este
ano, procedentes de mas de treinta paises.

CASA ha participado, como en anteriol
ediciones, con un chalet y un stand. Tambiéi
ha presentado en exposicion estatica el
CN-235 Persuader, denominacion gue englo-
ba una familia de versiones de vigilancia y pa-
trulla maritima.




Con esta certificacion
se ha culminado un
proceso iniciado en el
mes de mayo de 1989
con la solicitud de esta
certificacion de acuerdo
a la normativa JART-25
(similar a la estadouni-
dense FAR-25, por la
que el CN-235 ya estaba
certificado). En la actua-
lidad existen casi dos-
cientos aviones de este
modelo wvolando en
veinte paises del mun-
do.

En la ceremonia de entrega estuvie-
ron J.F. van der Spek, de las JAA; Juan
Manuel Bujia, director general de la Di-
reccion General de Aviacion Civil y Javier
Alvarez Vara, presidente de CASA, entre
otras personalidades.

Certificacion Europea
del CN-235

En un acto celebrado en la sede del Mi-
nisterio de Obras Publicas, Transportes
v Medio Ambiente, el CN-235-100 ha si-
do certificado por las Autoridades Euro-
peas Miembros de las JAA (Autoridades
Conjuntas de Aviacion).

Gana
de Tarjetas Navideiias

Por segundo ano consecutivo, Durante el mes de diciembre se

Noticias CASA ha organizado un
concurso de tarjetas navidenas, ob-
teniendo en esta edicion una es-
pectacular participacion y una altisi-
ma calidad artistica. Los ganadores
de este ano han sido los siguientes:

Categoria infantil:

Marta Ester Garcia Sanchez (8 anos)
de la Direccion de Proyectos
Categoria Juvenil:

Daniel Pinas Jurado (10 anos) de la
Division Espacio

han expuesto en el vestibulo de la
Sede Social todas las tarjetas navi-
denas que han participado en esta
segunda convocatoria, estando en
nuestro animo organizar en futuras
ediciones una exposicion itinerante
en todos los centros.

Desde estas paginas damos la en-
horabuena a los ganadores y a to-
dos los concursantes en general,
animandoles a participar en nuevas
ediciones.

Getafe dono
el equipamiento de
su Escuela de

Aprendices

L2 Escuela de Aprendices de Geta-
fe cerrd el ultimo capitulo de su
historia el pasado 24 de noviem-
bre, con la donacién de su equipa-
miento a la Escuela de Ingenieros
Aeronauticos de Madrid vy al Insti-
tuto de Formacion Profesional
“Alarnes”, de Cetafe.

A lo largo de su trayectoria, fue-
ron mas de dos mil los jovenes
aprendices formados por la Escue-
la en las mas variadas especialida-
des. Su profesionalidad constituyo
siempre uno de sus maximos ex-
ponentes, como demaostraron los
multiples certamenes ganados por
los alumnos, tanto a nivel nacional
como internacional.

Ahora y merced a esta donacion,
podra prolongarse algo mas la fun-
cion formativa de unas maquinas
cargadas de historia. Seran todavia
bastantes los jovenes que puedan
beneficiarse de ellas, aunque para
ellos no tengan el mismo sentido
gue para muchos de los profesio-

nales que hoy forman CASA.
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El jardin
de las dudas

FERNANDO SABATER

EL JARDIN DE LAS
DUDAS

PLANETA

De Voltaire se conservan mas de veinte mil
cartas, dirigiclas a todo tipo de personajes
publicos y privados. Las que forman este
libro son apdcrifas: en ellas, el Violtaire
anciano cuenta su vida y explica sus
opiniones a una senora francesa, afincada
en Espana. La dama, a su vez, le describe
como es la Espana dieciochesca que lucha
contra rutinas y prejuicios, v el resultado de
este intercambio epistolar es una
apasionante narracion novelesca
directamente inspirada en la realidad. El
Jjardin de las dudas ha sido finalista del
Premio Planeta 1993.

EL DIAMANTE DE
JERUSALEN

EDICIONES B

Harry Hoperan pertenece a una dinastia
de diamantistas cuyos origenes se
remontan a los tiempos de la Inquisicion,
Un dia recibe el encargo de recuperar para
el pueblo judio un diamante que esta en
poder de un egipcio y que también es
reclamado como propio por la Iglesia
catolica. La novela describe la historia del
diamante -desde los tiempos biblicos
hasta la actualidad- y su relacion con los
antepasados de Hopeman, quienes
participaron en su elaboracion.

La busqueda del diamante conduce al
protagonista a Jerusalén donde vive una
serie de aventuras, se enamora, ¥
finalmente descubre que, trescientos anos
antes, uno de sus antepasados habia
sustituido la piedra auténtica por otra casi
igual pero menos valiosa y que la primera
fue para parar a través de las generaciones
a manos de su padre y ahora se halla en su
poder
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El arca
de
Schindler

THOMAS KENEALLY

EL ARCA
DE SCHINDLER

EDHASA

Novela premiada con el premio Booker
1982

Schindler era in industrial alernan que
durante la segunda guerra mundial dio una
respuesta propia a la “cuestion judia”,
construyendo en Cracovia un campo de
concentracion que 2ra a la vez una fabrica.
Dentro de los limites de este campo
albergd a miles de judios, trasladandolos
[uego a un lugar seguro de Checoslavaquia
mientras los alemanes enviaban
diariamente sesentamil almas a los hornos
de Auschwitz Figurar en la “lista de
Schindler” suponia para un jurio prisionero
la insolita esperanza de salvar la vida.

JORGE SEMPRUN

FEDERICO SANCHEZ
SE DESPIDE DE
USTEDES

TUSQUETS EDITORES

*Federico Sanchez”, que vivid en la
clandestinidad la cbediencia férrea a un
partido granitico como el comunista, y
Jorge Semprun, que frecuentd las altas
esferas del Poder democratico desde la
total independencia de partidos y criterios,
se funden definitivamente agui para
evocar juntos, con la conciencia de que la
memoria es casi siempre testigo de cargo
en los procesos de la Historia, esas vidas
muitiples, paradoijicas, que les toco en
suerte vivir,

Se trata de una obra escrita desde la
reflexion, no debe extranar que hay del
simple chisme, aunque, por supuesto, en
todo momento cruzaran el texto
personajes y anécdotas que ya forman
parte de nuestra vida colectiva.

JUAN GOYTISOLO

LA SAGA DE LOS
MARX

MONDADORI

El tltimo libro de Juan Goytisolo es un
retrato de familia con historia, si se quiere,
el cuento de la historia a través de una
famnilia, ta de Karl Marx, fildsofo
superviviente de si mismo, gue asiste
indignado al derrumbe de su ideologia y al
desprestigio de su pensamiento en las
postrimerias del siglo veinte.

La saga de los Marx es un caleidoscopio en
el que se funden pasado y presente,
personas, hechos vy discursos, en un
atrevido empefio critico que insiste en
novelar la realidad desde la artimana basica
de que Marx y los suyos (incluidos sus
enemigos histdricos) siguen vives y
pensantes, aungue ya casi impotentes. 0
tal vez no.

GIOVANNI GUARESCHI
GUENTO DE
NAVIDAD

EDICIONES JUNIOR S.A.

Xvill
a

y lac musas que lo

STEPHEN BISTY

EL
ASOMBROSO

LIBRO
o DEL INTERIOR
DE UN
BARGO
DE GUERRA
DEL SIGLO

TERENCI MOIX
Elbeso de Peter Pan

HikONAL = 1L FRIOOL LA PAINIE |

]
TERENCI MOIX

EL BESO DE PETER
PAN

PLAZA & JANES

Memorias ~ El peso de la paja 2

A finales de los anos cincuenta, un solitario
adolescente barcelonés descubre en un
cine cle barrio las verdades de una
sexualidad anomala. El beso de Peter Pan,
segundo volumen de la memorias de
Terend Moix, abarca el periodo 1956-1962 v
muestra la caida de aguel nino disparatado
del primer volumen en & infierno de las
busqueda de la identidad personal, cultural
0 erotica. )

Este nuevo enfrentamiento de Terenci
Maix con sus fantasmas demuestra su
dominio de los mas variados registros y
combina magistralmente el desgarro con el
humor y €l liismo con el esperpento, en
un conjunto presidido por los temas de la
memoria y la fugacidad del tiempo

MARCUS PFISTER

EL PEZ ARCO
IRIS

EDICIONES JUNIOR S.A.

océano. Sin embargo,

EDICIONES ALTEA
2 FhASCIRBROSOR IO DEL INTERIOR D |
Este relato nacio en UN BARCO DE GUERRA | ’ ;
un campo de DEL SIGLO XVIII | El pez arco iris, gracias
concentracion del TR | a sus relucientes
noroeste de Alemania, ; : zl escamas, es el pez
en diciembre de 1944, ii mas bonito de todo el
"l
"

inspiraron fueron el
hambre, el frioy la
nostalgia. Los
prisioneros del campo
pensaban entonces en
las cosas mas sencilla

se encuentra sélo.
;Por qué lo demas
peces no quieren
jugar con el?

de la vida cotidiana
como en maravillosos
bienes perdidos y
aforaban el sol, el
agua, la familia...
como si hubieran
dejado de existir.

Desde la sentina al
extremo del palo
mayor y desde el
mascaron de proa a la
camara del almirante
en popa, asi es y asi se
vive en este barco.
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GELTAS GORTOS GHRIS REA VARIOS INTERPRETES
TRANQUILO MAJETE ESPRESSO0 LOGIC ¢DONDE ESTABAS TU?

La coleccion ";Dénde estabas td...7" relne en
nueve compactos , empaguetados en tres
volumenes, una buena parte de Ia historia
independiente de los ochenta.

Casi setecientos minutos y algo mas de once horas
para ofrecernos una seleccion suficientemente
significativa como para situarlo con garantias,
dentro del pop y del rock, de cada ano.

Como seguin sus propias palabras “las canciones
que ha realizado en los Ultimos anos son
periodismo llevado a musica®, aqui tenemos el
ultimo de sus articulos, su decimocuarto LP
titulado “Espresso Logic”, un album cargado de
canciones que luchan como siempre por imponer
su identidad musical aferrandose a ideales e
inspiraciones propias.

Segundo trabajo de este multitudinario grupo
(ocho musicos) de Valladolid con raices folk y
celtas. En este nuevo elepe grabado en la campina
inglesa vuelven a ofrecer un espléndido
compendio de fusion musical. Incluso se atreven a
hacer incursiones en el peligroso mundo de la salsa
con resultados satisfactorio, pero donde vuelven a
destacar es en el "punki-folk” y la cancion que da
titulo al disco da sobrada cuenta de ello.
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UANDO EN 1992 TUVO LU-
GAR EL TRASLADO DE LA SEDE
SOCIAL A LA AVENIDA DE ARA-
GON, NUMERO 404, ENCLAVE
PROXIMO AL AEROPUERTO DE
BARAJAS Y A LOS MUNICIPIOS
DE COSLADA Y SAN FERMNAN-
DO DE HENARES, SEGURA-
MENTE MUY POCOS SABIAN
-PUESTO QUE HABIA PASADO
CASI YA MEDIO SIGLO- QUE NO
ERA EL PRIMER CAMBIO DE
DOMICILIO  DE LA SEDE SOCIAL
DE CASA.

EN'MARZO DE 1948, Y COINCIDIENDO CON EL 25 ANIVERSARIO DE LA COM-
PANIA, QUEDARON TERMINADAS LA OFICINAS CENTRALES DE LA CALLE REY
FRANCISCO, REUNIENDO EN'UN MISMO EDIFICIO LAS OFICINAS QUE ENTON-
CES ESTABAN DESPERDIGADAS EN TRES LUGARES DISTINTOS (ANTES TUVIE-
RON SU SEDE EN LAS CALLES ARLABAN Y COVARRUBIAS).

LA PLANTILLA DE PERSONAL DE CASA HABIA AUMENTADO YA CONSIDERA-
BLEMENTE SITUANDOSE ENTONCES EN 3,532 TRABAJADORES. EL EDIFICIO
DE LA CALLE REY FRANCISCO, ESTABA EMPLAZADO EN UNA ZONA ESTRATE-

PLANTILLA DE CASA EN 1948

HEMEROTECASA

GICA DEL BARRIO DE ARGUELLES,
DONDE ESTABAN SITUADOS EL
ENTONCES NUEVO MINISTERIO
DEL AIRE, LA JEFATURA DE LA
PRIMERA REGION AEREA Y LA JE-
FATURA DE LA ZONA INDUSTRIAL,
ADEMAS DE OTRAS DEPENDEN-
CIAS AERONAUTICAS.

CUARENTA Y SEIS ANOS DISTAN
DE LA DOS FOTOGRAFIAS QUE
HOY REPRODUCIMOS EN HEME-
ROTECASA, MUESTRA DE DOS
MUNDOS BIEN DIFERENTES.

— DIRECTORES Y SUBDIRECTORES

— TECNICOS DE TALLER
— ADMINISTRATIVOS ....

OBREROS:

— APRENDICES Y PINCHES

— INGENIEROS

~ TECNICOS DE OFICINA .

— SUBALTERNOS
— PROFESIONALES

— ESPECIALISTAS Y PEONES




gireccion
participativa

CASA <

NUMERO 4 - DICIEMBRE 1993

José Cataluna, director de Fabricacion y Subcontratacion

Mi experiencia personal

esde la
perspectiva de
los mas de tres
afnos
transcurridos
desde la creacion de los
primeros equipos de
proyecto en las factorias y
nuestros primeros pasos
hacia la Calidad Total, no
quiero desperdiciar esta
ocasién para exponer mi
experiencia y mis
expectativas respecto a la
participacion.

Los diferentes Comités
de Direccién de la
Compania deben ser el
motor impulsor de todas
las actividades
desarrolladas bajo el
paraguas de Direccién
Participativa. No
olvidemos que todos
estamos involucrados en
el trabajo bien hecho,
cualquiera que sea el
puesto que
desempefiamos, y que
nuestra ocupacion
fundamental debe ser la
busqueda de la mejora
permanente.

A través del analisis de
los diferentes problemas,
gue se suscitan en el dia a
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i EDITORIAL

LA DIRECCION PARTICIPAPTIVA

Vil ENCUESTA:

ANALISIS DE LA POLITICA DE

APUNTES

dia de la Direccién y en
las propias reuniones del
Comité de Direccion, es de
donde se puede elaborar
la tormenta de ideas y
seleccionar los temas a
solucionar, utilizando
herramientas tales como
equipos de proyecto,
auditorias, control y
mejora de procesos, etc.
En el caso de problemas
cronicos que se vienen
arrastrando desde
tiempos lejanos y que por

. afectar o estar afectados

diferentes departamentos
no tienen una solucién
rapida en el tiempo, la
utilizacion de estas
técnicas nos ha permitido
llegar a conclusiones muy
validas.

Me vienen a la memoria
ejemplos vividos
personalmente en
Proyectos de la Factoria
de Getafe, tales como el
de la lista de materiales
del Airbus-320, cuyo
objetivo era reducir
desviaciones entre costes
presupuestados y
obtenidos, que permitio a
personas de diferentes
areas (produccion,
ingenieria,
materiales, calidad,
informatica)
establecer una via
Unica para
modificar la
estructura de
fabricacién, el de
mejora del house-
keeping, o los méas
recientes para mi de
la Factoria de
Tablada.

El mantener
equipos de mandos
comprometidos

ACTO DE RECOMOCIMIENTO
A MHIEMEBROS DE EQUIPOS DE
PROYECTO EN LA FACTORIA
DE CADIZ

INSTRUCTORES DE LOS GRUPOS
DE PARTICIPACION: UNA
DESTACADA LABOR

Vil EIBLIOGRAFIA

significa estimular
mas la ilusion del
trabajo y, sobre
todo, de la Mejora
Continua; asimismo,
permite a la
Direccion mantener
un didlogo
permanente con
otros niveles de la

Organizacion, que tiene
una vision mas lejana de
la propia Direccion.

El trabajo en grupo o
en equipo esta
permitiendo a todos los
participantes alcanzar
mayores cotas de:

— Responsabilidad y
compromiso individual.

— Capacidad de
aprendizaje.

— Honestidad en el
respeto de normas y trato

- con los demas.

— Iniciativa para influir
sobre la actividad
productiva.

— Cooperacion (respecto
a la mision del equipo por
encima de las actividades
individuales).

— Apertura o voluntad
de relacionarse
abiertamente con los
demas.

— Sensibilidad o
capacidad para
comprender el impacto
que su conducta ejerce
sobre los sentimientos,
dignidad y trabajo de los
demas.

Todo ello sin perder
nunca de vista que el
objetivo fundamental de
toda estrategia es la
eficacia y rentabilidad de
la empresa, pasando por
la satisfaccion de nuestros
clientes internos y
externos.

Editorial

iAUPA!

Alpa tiene un doble significado
dependiendo de su utilizacion como
interjeccion o como segunda persona del
imperativo del verbo aupar.

Como interjeccion se utiliza para animar y
significar hechos o acontecimientos que
necesitan de reconocimiento. Como verbo,
en el tiempo y persona apuntado, se
recaba la ayuda de alguien para levantar o
elevar algo.

Creemos que respecto a la Direccion
Participativa ha de usarse en sus dos
acepciones.

jAupa! para los que trabajan en
desarrollos de Direccion Participativa y
aportan su esfuerzo e ilusion.

jAupa! para los que desde el primer
momento entendieron que el futuro de
nuestra Empresa pasaba por la mejora
continua y aplicacion en su trabajo de
lineas de actuacion basadas en la Calidad
Total. jAupa! para los que con su apoyo
han ayudado a poner en marcha un
numero importante de herramientas.
jAupa! para los que dia a dia tratan de
hacer su trabajo de la mejor manera.
jAdpa! a los esforzados que han hecho
empeno para qgue la Direccion Participativa
sea una realidad en CASA porque en los
tiempos que corren es necesario caminar
por esta senda. jAtpa! para los que poco
a poco se integran en desarrollos y
aplicaciones de la D.P. jAtpa!, también,
para la Direccion de nuestra Empresa que
aposto en su dia por este estilo de gestion.

Y si bien los jaupas! utilizados como
interjeccion quieren servir de
reconocimiento, habremos de convenir
gue nos queda un largo camino por
recorrer y que se necesita la inclusién y el
esfuerzo de todos. Conviene ahora utilizar
el término como verbo y recabar la
colaboracion y el animo de todos para
seguir adelante, consolidar lo conseguido
y afrontar el futuro con garantia de éxito.

Aupa tu, con tu animo, animando a tus
companeros a participar.

Aupa ta también, rompiendo las barreras
que puedan existir y aprovecha tus
energias y las de tus colaboradores. Atpa
dando ejemplo y siendo riguroso en los
trabajos. 56lo se trata de “hacerlo bien a
la primera”.

Aupa a la Direccién Participativa haciendo
que la comunicacion en tu entorno sea
fluida, agil y de utilidad.

Todos juntos debemos aupar a la Direccion
Participativa y la mejor forma de hacerlo
es practicarla.

La Politica de Direccion de CASA es clara y
precisa al respecto y lo que todos
debemos hacer es: primero entenderia y
asimilarla, segundo asumirla, tercero
divulgaria y animarla y siempre
PRACTICARLA.



Situacion

=T
Grupos de
Participacion
finales de
septiembre han
ido
incorporandose a
través de la

encomiable labor de la Escuela
Interna nuevos grupos,
obteniéndose ya resultados
concretos de sus actividades de
mejora.

— 945 Personas (11% de la
plantilla, 30% de los mandos y
tecnicos.

— 174 grupos

— 151 proyectos autorizados.

— 98 proyectos aprobados.

Una conclusion bastante
significativa de los datos
anteriores es el hecho de que
en estos momentos mas de 150
grupos naturales (mando con
sus subordinados) tienen clara
su mision, funciones y
responsabilidades y ademas
estan trabajando en la mejora
de los resultados que de ellos
se espera.

I e ==
Equipos de Proyecto

s destacable la

estabilidad en su

funcionamiento que

ha alcanzado esta

herramienta en la
Division de Aviones.

De los 76 proyectos
autorizados, 31 han sido ya
realmente implantados
suponiendo en todos los casos
mejoras organizativas y
econémicas significativas.

Reuniones
departamentales e
interdepartamentales

na vez divulgados
los mapas de
reuniones, se
requiere una gran
disciplina en su
cumplimiento por todas las
direcciones, ya que cualquier

cambio de fecha puede afectar -

a todo el entramado de
reuniones de la Empresa.

BESSRT
Auditorias

e han realizado
Manuales especificos
de Auditorias en las
Factorias de Cadiz,
Tablada y Getafe.
Los procedimientos existentes
en la Direccion de Proyectos y
Calidad respecto a auditorias
quedan perfectamente
enmarcados dentro de Manual
General aprobado por el
Comité de Direccion.
En el momento de escribir
esta resefa se encuentran ya

-

disponibles la mayor parte de
las planificaciones de
auditorias para 1994, asi como
los auditores asignados que
cubriran su formacion en la
segunda quincena de enero
préximo a través de la Escuela
Interna.

T
Otras actividades

| Control de Mejora
de Procesos sigue
progresando tratado
de cubrir los actuales
requerimientos
contractuales. Su aplicacion se
realiza actualmente en las
factorias de la Direccién de
Fabricacion y
Subcontrataciones.

En el mes de noviembre se
ha completado la guia de
Autoevaluacion y se tienen
disponibles para su analisis |os
resultados de |as sesiones
realizadas en todos los centros
para evaluar cuantitativa y
cualitativamente la situacion
de la Politica de Direccion.

Se ha elaborado por el
Equipo de Proyecto
interdirecciones el Manual
para la Fijacion y Control de
objetivos, cuya aprobacion por
el Comité de Direccion se haga
efectiva a finales de ano.

Como dato resumen de
todos los desarrollos
acometidos relacionados con
Direccion Participativa, a
finales de septiembre se habia
empleado un 4,3 por mil de
nuestra capacidad laboral
correspondiendo
aproximadamente la mitad a
los Grupos de Participacion.

00000000 OOOOPOPSOOPDPOODOODDDPOOOODOODOODOOOOOODOODPOOODOOROOODPOODDOOEOD RS

La Direccion Participativa
en los centros

Factoria de Cadiz

mErE===——
Factoria de Cadiz

n la Factoria de Cadiz
la situacion actual de
las herramientas de la
Direccion
Participativa es la
siguiente:

Grupos de Participacion

Estan en funcionamiento 15
Grupos de Participacion (GP)
con proyectos autorizados y
aprobados por el Comité de

Calidad del centro.
Trimestralmente el Comité de
Calidad lleva a cabo un
seguimiento y control del
grado de avance de los
proyectos.

Equipos de Proyectos

De esta herramienta en la
actualidad estan en
funcionamiento 3 Equipos de
Proyectos. Uno trabaja en el
control de planta de
Chapisteria Integrada, cuyo
objetivo es adaptar el proceso
productivo de esta tecnologia



Ultima reunidn de seguimiento. (Factoria de Cadiz, 22-7-93).

al sprint, mejorando la filosofia
actual y eliminando los
obstaculos existentes. (Control
de Planta Distribuido en
Chapisteria Integrada.)

El segundo Equipo esta
trabajando sobre la optimiza-
cién del “lead time” (tiempo
transcurrido desde el pedido
hasta la entrega) de programas
con objeto de analizar cada
uno de los pardmetros que
inciden en su reduccion y
proponer objetivos de mejoras
que reduzcan las existencias de
almacén y obra en curso de
cada programa.

El tercer Equipo esta
elaborando un procedimiento
para el uso de la herramienta
Diseno de Experimentos, con
objeto de aplicarlo a la
variabilidad en el conformado
de la prensa Asea.

Complementariamente a
estos equipos, el constituido
para la elaboracion del Manual
Especifico de Auditoria para
esta Factoria presento el
proyecto al Comité de Calidad,
siendo aprobado y difundido a
todos los Mandos de la
Factoria.

Control y Mejora de
Procesos

Las actividades en curso de esta
herramienta en la actualidad
son las siguientes:

— Terminados los
procedimientos de nivel lIl:
toma de datos en planta,
Acciones Correctoras y Diseno
de Experimentos.

— Definidas las caracteristicas
claves de flaps y alerones del
SAAB-2000 y planificada la
formacion a realizar.

— Se ha realizado una
Auditoria, exhaustiva por parte
de Boeing sobre la
implantacion del AQS
(Advanced Quality System) en
esta Factoria, estando
pendiente de recibir el informe
de acciones de mejora sugerido
por nuestro cliente.

Auditoria.

Se estan catalogando por
Subdirecciones las normas y
procedimientos escritos que

regulan el funcionamiento de
los distintos departamentos con
objeto de poder planificar las
auditorias a realizar el préximo
ano. Estan seleccionados los
auditores, que deberan recibir
la formacion necesaria antes de
empezar a ejercer su funcion.

e
Factoria de Getafe

LA MEJORA CONTINUA
Algunos proyectos y
resultados

Cuando se plantea como
objetive motivar a las
organizaciones para mejorar
continuamente, suelen hacerse
andlisis para identificar y
eliminar todas aquellas causas

- que originan perdida de tiempo

o de recursos materiales.

Siguiendo las fases un:
proyecto de mejora debera
realizarse de la forma que se
indica en el organigrama
adjunto.

Con esta metodologia se
abordan en la actualidad en |a
Factoria de Getafe proyectos
muy ambiciosos como son el
Plan de medio plazo de
incremento de la eficacia, que
se esta desarrollando en la
actualidad.

PROYECTO XIlI

Proyecto: Plan a Medio Plazo
de Incremento de |la Eficacia.

Director: José Soler Barnaus.

Subproyectos:

— Reasignacion

— Reduccion de gastos

— Reduccion de horas standard

— Mejora de la Actividad

— Acciones correctoras

— Mejoras de consumo de
material .

— Acciones correctoras

— Mejoras de consumo de
material

— Imputacion de costes de
material

— Mejora costes de
subcontratacion

— Reduccion de ciclos de
produccion

PROCESOS DE MEJORA
DIRECCION

EQUIPOS
COMITE DE DEPARTAMENTOS
CALIDAD DE PROYECTO
DETERMINAR REVISAR PROYECTO Y MISION INPLANTAR REMEDIOS
PAUERA DE LA —* ENCOMENDADOS —» Y 5US CONTROLES
MECESIDAD
-
3 - -
REVISAR
Y PRIORIZAR .
i
PROYECTOS .
-
JOENTIFICAR Y PRIOAIZAR
o CAUSAS
-
IDENTIFICAR Y DESARROLLAR REMEDIOS
FORMAR EQUIPGS ¥ 505 CONTROLES

Algunos resultados que ya se
han obtenido, son ya una
realidad, y tal es el caso del
proyecto denominado Bill of
Materials A-320 en el que
podemos hablar de un volumen
economico importante y una
mejora de la eficacia.

PROYECTO VI

Proyecto: “Bill of Material”
horizontal tail Plane A320.

Director: Joseé Maria Blasco
Manas.

Ambitos:
Ingenieria, Materiales,
Produccién.

Fases realizadas:

1# FASE: ' °

» Definicion del B. of M. y revision
de la base de datos Sprint.

+ Auditorfas mensuales bases
Sprint Sica.

28 FASE:

= Definicion, formacion e
implantacion del procedimiento

para el mantenimiento de los B.
of M. (PRD-511)

(") Informe distribuido y diferencial
de aprovisionamiento.

(*) Implantacion del Informe

Diferencial.
DEFINICION BILL OF
MATERIAL




Se define la totalidad del B. of M.
y se calcula un nuevo valor
economico.

Antes = 19,6 Mpts/Av.

Después = 16,0 Mpts/Av.

Informe Diferencial de

Aprovisionamiento

Se elimina totalmente la

cumplimentacion de la “Hoja de

aprovisionamiento”. El ahorro
cuantitativo de trabajo directo es
dificil de calcular, pero el
cualitativo consistia en:

+ Modificar o abrir una hoja de
aprovisionamiento, que en el
caso de conjuntas podia ser
largo el proceso de trabajo.

* Hacer copias, mandar por
CcOrreo.

* Recepcionar aprovisionamiento
de materiales.

= Calcular, por medio de las
efectividades, la nueva cantidad
de material.

También se elimina el riesgo de

error, puesto que las labores

directas que se realizaban podia
originarlas.

(*) Seguimiento del proyecto, los

informes marcados en la Fase
2 con asterisco son erréneos
desde septiembre de 1993
(Responsable S.1.S.C.)

Procedimiento PRD-511
Establece una via unica para
modificar la estructura de fabrica-
cion o establecer la correspon-
diente propuesta de modificacion
a proyectos.

Por ultimo indicar que hay
dos aspectos en los que
debemos hacer un esfuerzo por
incrementar, uno de ellos seria
una mayor asuncion del
proceso de comunicacion en
sentido descendente de forma
tal que los objetivos
pretendidos se conozcan y en
consecuencia que los resultados
conseguidos deben ser
reflejados de forma trasparente
a través de las organizaciones.

Factoria de Getafe.

Factoria de San Pablo.

Factoria
de San Pablo

a Politica de Direccion
sigue su curso en la
Factoria de San Pablo
logrando avances
significativos en
alguna de las herramientas de
la Direccion Participativa.
. Actualmente en San Pablo ya
estan implantadas cuatro
herramientas de la Politica de
Direccion, a saber:
— Grupos de Participacion
— Equipos de Proyecto
— Reuniones
— Control y mejora de
Procesos
Si bien de estas cuatro sélo
las dos primeras estan
plenamente desarrolladas.

Grupos de Participacion

En el presente estan
funcionando 14 Grupos de
Participacion, 8 de ellos
formados por la Escuela Interna
de San Pablo. Del total de 14, 9
han presentado ya sus
proyectos de mejora que han
sido aprobados por el Comité
de Direccion de la Factoria.

La experiencia ha sido muy
positiva y los proyectos —en fase
de implantacion- tendran una
repercusion significativa en las
mejoras organizativas, de costes
o de produccion de la factoria.

De entre todos los proyectos
aprobados podemos citar, a
modo de ejemplo, el del Grupo
de Participacion 200
(Subdireccion de O+RH) y el del
710 (Ingenieria de Planta).

El Grupo de Participacion de
la Subdireccion de O+RH ha
presentado un proyecto para
reducir los costes del
Departamento en una cuantia
de un 10%. Para ello propone
una serie de acciones de mejora

entre las que destacan las
siguientes:

— Mejora de procedimientos y
procesos

— Optimizacion de funciones

— Optimizacion de recursos
materiales

— Versatilidad de la plantilla

— Formacion

— Optimizacion del transporte

Partiendo de estas acciones
de mejora han elaborado un
plan de accion con el que
justifican la reduccion del 10%
de los costes de la Subdireccion.

El proyecto ha sido aprobado
integramente por el Comité de
Direccion y esta en plena fase
de implantacion.

Por su parte el Grupo de
Participacion Ingenieria de
Planta ha presentado un
proyecto para identificar y
evaluar problemas de
fabricacion repetitivos en la
cadena de montaje final del
programa Saab 2000 para lo
que propone una serie de
acciones de mejora entre las
que destacan las siguientes:

— Disefio de informes de
situacion, coordinacion y
evaluacién de problemas
repetitivos.

— Definicion de un modelo de
seguimiento.

Partiendo de estas acciones se
prevé mejorar el proceso de
fabricacion anticipando la
resolucion de los problemas de
montaje asi como un ahorro
mas de 2.000 horas de trabajo.

Equipos de Proyecto

Hasta el momento se han
desarrollado o estan
funcionando actualmente 11
Equipos de Proyecto en la
Factoria de San Pablo referidos
a temas que van desde la
reduccion de inventarios
obsoletos hasta la distribucion
de herramientas pasando por
otros como la reduccién de
fallos en accesorios, mejora del
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house keeping de San Pablo,
eliminacion de faltas en
elementos no servidos étc.,
temas todos ellos cuya solucién
significa el ahorro de grandes
sumas de dinero, disminucion
de tiempos, clarificacion
organizativa, etc.

Como boton de muestra
podemos mencionar el trabajo
realizado por el equipo-de
proyecto encargado de la
mejora en el sistema de
distribucion de materiales en la
cadena de montaje del CN-235.

Dicho proyecto propone un
sistema para conseguir una
mejor distribucién de
materiales de forma que no se
produzcan distorsiones en la
secuencia de trabajos en la
cadena.

Para cumplir este objetivo se
ha disefiado un completo
procedimiento plenamente
informatizado de forma que
puedan resolverse los
problemas detectados que son:

— Descoordinacion entre la
disponibilidad de los materiales
y las érdenes de produccion.

— Insuficiencia en los espacios
disponibles para ubicacion de
piezas en el almacén.

— Inadecuacion de
ubicaciones para piezas
especiales.

— Descoordinacion entre el
proceso de despacho fisico y las
necesidades del taller.

— Desconocimiento del
contenido real (faltas) de la
bolsa de operaciones (kit)

— Insuficiente definicion de la
ubicacion del kit y de su
documentacion.

La resolucion de esta
problematica se concreta en la
aplicacion de nuevos conceptos
organizativos, nuevos
procedimientos administrativos,
nuevas inversiones en utiles y
herramientas, nuevos
desarrollos informaticos, etc. un
trabajo en suma fruto de la

Factoria de Tablada.

aplicacion de los conocimientos
de personas con formacién y
responsabilidad variada que
aprovechado esta pluralidad de
experiencias y conocimientos
han logrado solucionar un
problema que estaba costando
multitud de horas y dinero a la
Factoria.

Factoria de Tablada

a situacioén en la
Factoria de Tablada es
como sigue:

Equipos de Proyecto

—Nh° total de

participantes 164
—N° de proyectos

implantados 14

—N° de proyectos
aprobados y en proceso

de implantacién 5
—N° de proyectos
iniciados 5

Grupos de Participacion

— Se han lanzado 18 Grupos
de Participacion con un total de
88 mandos participantes,
formados con monitor externo.

— Se han lanzado, también,
14 Grupos en los que participan
70 mandos instruidos por 13
monitores internos de la
Factoria.

Auditorias de Sistemas

— Acciones realizadas:

a) Recopilacion de los
procedimientos y procesos
existentes en la Factoria de
Tablada.

b) Establecimiento del
Manual especifico de Auditorias
de Tablada.

c) Designacion del equipo de
auditores internos.

d) Priorizacion de los
procedimientos a auditar en el
ano 1994.

Control y Mejora de
Procesos

Se ha elaborado el procedi-
miento de segundo nivel

de responsabilidad de Tablada:
“Rutas y graficos de control”.

— Se ha realizado la primera
fase de formacién general
sobre AQS.

— Han sido determinadas las
caracteristicas clave de piezas
del Boeing 757 y esta en
desarrollo actual la definicion
del proceso y graficos de
control.

— Y se ha cumplimentado el
trabajo inicial del equipo de
Disefio de Experimentos, sobre
“proceso de ataque en Fresado
Quimico”.

DIRECCION DE PROYECTOS
Y SISTEMAS

Hasta el momento se han
constituido 43 Grupos de
Participacion de primer y
segundo nivel con 219
participantes. Se han terminado
29 mejoras y estan desarrollan-
dose otras 38.

Respecto a los Equipos de
Proyecto se han terminado 4
proyectos de mejora, estando
otros 9 en desarrollo.

AUDITORIAS

Se han realizado 90 auditorias
con 316 participantes y 156
acciones de mejora o
correctoras con un tiempo
medio de cierre de 2,5 meses.

PROCEDIMIENTOS
Se han desarrollado 55
procedimientos e instrucciones,
habiéndose revisado y
actualizado otras 68 con 139
participantes.

Por Gltimo apuntar que se
han realizado 40 Revisiones de
Diseno.




Encuesta

Analisis de la Politica
~ de Direccion

A finales de 1991,
coincidiendo con la decision del
Comité de Direccion de
acometer la Direccion
Participativa como forma para
desarrollar la Politica de
Direccion CASA, se hizo una
encuesta a todos los mandos
para valorar la predisposicion
de los mismos hacia la puesta
en marcha de la Direccion
Participativa.

Los resultados extraidos del
analisis-de dicha encuesta,
mostrabah un claro deseo e
ilusion de la mayoria de los
mandos para enfocar las
actividades bajo criterios de
Calidad Total a través de las
herramientas que desarrolla la
Direccion Participativa.

Pasados dos afos, alrededor
de un 30% de los mandos
CASA trabajan con las
diferentes herramientas que se

1 Facloriade Getale| 2 19 18
2 Equipode Malenimientode % 0 19
Aeronaves (CMA)
3 Proyecos 0 18 19
4 Faclorade Getafe 2 17 11
5 Facioria de Tablada 20 17 i
6 Unidad de Barajas 15(1) 1% 11
7 Faclora de Cadiz 2 2 2
§ Factorade San Pablo 19 1% 16
TOTAL 154 102 134

vi

han puesto en marcha. En este
momento se ha visto la
necesidad de hacer otra
deteccion con un cariz
diferenciador. Se ha hecho un
analisis cualitativo que ha
enriguecido los frios datos
estadisticos y ha permitido
introducir matices mas
profundos al mismo tiempo que
se han obtenido propuestas de
soluciones a los problemas
detectados.

El analisis se hizo a través de
la seleccion de una muestra
donde estuviera representada
toda la Compafiia.

La metodologia constaba de
dos partes:

— Primera: Contestacién a un
cuestionario que se distribuy6 a
un total de 154 mandos.

— Segunda: Analisis en grupos
formados por los propios

_encuestados de los resultados

globales obtenidos y propuesta
de soluciones a problemas
detectados.

El desarrollo de las sesiones se
realizé como indica el cuadro
adjunto.

De su valoracion general se
extraen las siguientes
conclusiones:

— La cultura de Calidad Total
auin no esta asumida.

— Se detecta falta de
disciplina y ausencia de un
ejercicio eficaz de la autoridad.

— Existe necesidad de
clarificacion de objetivos y
responsabilidades.

— Hay confusion conceptual

entre Calidad Total, Direccion
Participativa y desconocimiento
practico de las diferentes
herramientas.

— No existe una visién global
de empresa.

— Se detecta cierta resistencia
al cambio en niveles de
direccion.

— Existe algo de hipocresia en
los comportamientos.

— Falta sentimiento de
colaboracion
interdepartamental.

— Existe preocupacion por el
futuro.

— Hay un buen clima de
relaciones personales que
podria favorecer el desarrollo
de la Direccion Participativa.

— Se constata una sensacion
de mejora en el dltimo afio
(deseos de avanzar).

Asimismo, en el desarrollo de
las sesiones, se perfilaron una
serie de demandas a la
Direccion de la Empresa que
brevemente resumimos.

~ Comunicacion: Transpa-
rencia informativa, a ser posible
directa. Visualizacion de
resultados.

- Hacer realidad las
estrategias de la Direccion
Participativa: (Coordinacion,
objetivos, y trabajo en equipo,
etc.)

- Ejercicio autoridad:
Disciplina, exigencia de
responsabilidades y apoyo al
mando.

- Formacion: Aclaracion y
ampliacion de conceptos.

- Motivacion: Aprovechar
realmente las ideas y energias y
reconocer los esfuerzos.

~ Apoyo de la Direccion
con hechos y continuar por
este camino.

El informe general de este
andlisis cualitativo-cuantitativo
se ha presentado a la Direccion
de CASA para su conocimiento
y valoracion.

Acto de reconocimiento a miembros de equipos
de Proyecto en la Factoria de Cadiz

La Direccion de la
Factoria de Cadiz
agradecioé el trabajo
realizado a los Equipos de
Proyectos en un sencillo
acto de reconocimiento.
Dinamizar futuros
proyectos y extender la
Mejora Continua a
nuestro trabajo diario fue
el mensaje de la
Direccion.

Hace algun tiempo, en la
Factoria de Cadiz, tuvo lugar
un sencillo acto de
reconocimiento, de la Direccion
de la Factoria de Cadiz, a
miembros de Equipos de
Proyectos en el salon de actos
de la Agrupacion de Jubilados
del centro.

En dicho acto se reconocio la
labor desempefiada a todos los
participantes en los siguientes
proyectos de mejoras:

— Reduccion de absentismo.

— Mejora de la gestién de
recepcion y expediciones.

— Reduccién de accidentales
en Chapisteria.

— Mejora de la calidad de
acabado del producto.

El acto estuvo presidido por
el director de Factoria, Alberto
Peces Morate, el subdirector
economico financiero y
coordinador de la Direccién
Participativa, Javier Cornejo



Revenga y por el-subdirector de
Fabricacion, Jacinto Tortosa
Lozano.

Javier Cornejo, coordinador
de Direccion Participativa,
presento el acto destacando el
interés mostrado por los
participantes en los proyectos
de mejora. Asimismo, puso
de manifiesto el doble objetivo
del acto. Reconocer el esfuerzo
realizado y divulgar los
proyectos de mejora.

En este sentido, los directores
de los proyectos presentaron
de forma resumida las acciones
de mejora propuestas y su
grado de avance.

Asistentes al Acto.

Finalizada la exposicién de
los proyectos se hizo entrega a
todos los miembros de los
equipos de un recuerdo
conmemorativo del acto.

El director de la Factoria,
Alberto Peces Morate, se
dirigié a los asistentes para
animarles a continuar
trabajando de forma dinamica
en futuros proyectos y extender
la Mejora Continua a todos los
procesos de la Organizacion.

Por ultimo, se sirvido un
aperitivo que dio lugar a un
intercambio informal de
comentarios sobre la
experiencia participativa.
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Mesa presidencial.

Instructores de los Grupos de Participacion:
Una destacada labor

El pasado mes de noviembre
se ha cumplido un afio desde
que los instructores de los
Grupos de Participacion
iniciaron su tareas, primero
colaborando en el desarrollo
de-la "Guia Practica de los
grupos de Participacion” y
posteriormente impartiendo la
formacion.

Transcurrido ese tiempo y
cuando ya han dedicado mas
de quinientas horas a la
formacion de nuevos grupos, es
necesario destacar el enorme
esfuerzo realizado en el analisis
y mejora del material didactico
y fundamentalmente en
evaluar y “pilotar” la
aplicabilidad del mismo.

Como resultado de todo esto
se ha conseguido una
transmision clara de los
contenidos y un apoyo
continuo a los grupos durante
. sus etapas de practicas,
incluidos los casos en que no se
ha realizado formacion
presencial. Mencion especial
requiere la labor de
tutorizacion a todos los
componentes de los Grupos de
Participacion para la obtencién

practica de resultados
(proyectos de mejora).

Este éxito no hubiese sido
posible si ademas de sus
conocimientos del método y
potencial de liderazgo, los
intructores no hubiesen
transmitido su conviccién en el
proyecto. Su propia motivacion,
mantenida en todo momento,
les ha permitido transmitir a
sus alumnos ilusion y deseos de
afrontar el cambio. No
podemos por menos que
agradecer su esfuerzo e interés
que, sin duda, redundara en
beneficios de todos.

INSTRUCTORES DE LA
ESCUELA INTERNA. GRUPOS
DE PARTICIPACION

CADIZ

Rosa del Pozo Rincon
Fernando V. Martin Garcia
Carlos Tome Arrial

TABLADA

Javier Pérez de los Santos
P. Pérez Lopez

Manuel Ortiz Mediavilla
Joaquin Romero Rodriguez
Carlos Ramon Alonso Prieto

Emilio Sequera Rodriguez
Pedro J. Rojas Bernaldo de Q.
F. Barrera Romano

J. Félix Romero Serrano

M.? Dolores Fernandez Lopez
Manuel Salgueiro Carmona
Arturo Lammers Garcia

A. Gago Navarrete

POSTVENTA
Luis Fernandez Paniagua
Antonio Gémez Losada

GETAFE
Amalio Laguna Gémez
Angel Velasco Diez

Luis M. de San Rodriguez
Julio Canales Garcia

Juan R. Zamanillo Lépez
Juan I. Martin Gutierrez

0+RH Y CONTROL
Blas Caballero Alemany
Pilar del Pozo

MANTENIMIENTO
Juan C. Fernandez Serrano
Carlos Frutos Luna

SAN PABLO

Ramén Manresa Balleste
Jesus Moreno Diaz
Mariano Rodriguez Gil
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DIRECCION PARTICIPATIVA.
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. Madrid: Eudema, 1993. 96 pag.

Siguen siendo particularmente
Gtiles textos como éste, en el
cual, en primer lugar se aclara
y precisa lo que es la Direccion
Participativa.

El peligro de que la
Direccion Participativa se
quede en una simple moda, en
una mera declaracion de
principios, se debe en parte a
la confusién creada por las
multiples definiciones,
tipologicas y formas de
interpretar no siempre
coincidentes.

Por otra parte, los autores
inciden en que la direccion
participativa, como cualquier
otro estilo de direccion, debe
ser congruente con otros
elementos de la organizacion
tales como la estructura
organizativa existente, el
sistema de comunicacién
disponible, la cultura de
empresa, etc., y evitar errores
algo burdos, pero frecuentes,
tales como creer que el reparto
de poder es facil, el deseo de
participar es innato a todos o
que la participacion se
acompana de una mejora
automatica y rapida.

Indice:

1. Direccién de personal

2. La participacion en el
trabajo

3. Primeros desarrollos de la
Direccion Participativa

4. La participacion en la
solucion de problemas .

5. La participacion en la
toma de decisiones

6. Un modelo para la
implantacién de la Direccion
Participativa.
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TOTAL: SU INCIDENCIA EN
LOS OBJETIVOS DE LA
EMPRESA.

Vicente Alonso, Adolfo Blanco
Madrid: ESIC, 1990, 250 pag.

La obra centrada en el modelo
de gestion de Calidad Total,
hace un repaso claro y sencillo
de las ideas basicas y filosofia
de la Calidad Total, para
acercarse luego al nucleo
central del libro en la que se
expone la incidencia de la
Calidad Total en la consecucion
de los grandes objetivos de
una empresa: rentabilidad,
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servicio a los clientes y
compensacion para los
empleados.

Los autores creen que la
clave esta en hacer participes a
todos en el proceso de mejora
continua de la calidad, proceso
que beneficia a los empleados,
accionistas y obviamente a los
clientes.

Indice:

1. Ideas basicas y filosofia de
Calidad Total

2. Calidad Total y los
objetivos econémicos

3. Calidad Total y servicio a
los clientes

4, Calidad total y desarrollo
de los recursos humanos

5. Técnicas al servicio de la
calidad

6. Media y control de la
calidad

7. Actividades
para iniciar un
programa de Calidad
Total

FORMACION PARA
DEMOCRATIZAR EL
LIDERAZGO

Pablo Zoghbi

En: “Capital Humano”
N.° 62 Diciembre 1993

Este articulo publicado en
el ultimo nimero del afio
de la revista Capital
Humano trata de la
importancia de la
formacion para la
consecucion del nuevo
estilo de Direccion

Participativa.

Para cambiar el estilo de
liderazgo en una
organizacion hay que
mentalizar y adiestrar a los
mandos ya existentes en el
ejercicio de la democracia y la
participacion. El autor
apuesta por el hecho de que
el lider democratico “se
puede hacer” y, por tanto, un
profundo plan de formacién
empresarial es capaz de
cambiar, juntamente con
otros instrumentos, una
cultura organizativa
autocratica o dictatorial.

El articulo recoge la
problematica concreta a la
hora de implantar un plan de
formacion.
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