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LIDERAZGO

urante el mes de julio, se celebraron

en Los Pefiascales varias jornadas
:-' sobre Liderazgo, a las que asistieron

todos los directores de la Empresa.

Se tralaba de reflexionar conjuntamente sobre
necesidades y situacion de CASA y perfilar
puestas en comun como gestores responsables
de la misma.

El programa de la jornada fue extenso e inten-
so ya que durante las mismas se hablo en pro-
fundidad de la Direccion Participativa y del pa-
pel, como lideres, que todos los directores de la
Empresa deben de asumir respecto a la misma.

Los resultados del andlisis cualitativo que,
en su dia, se realizé entre un numero significa-
tivo de mandos, resaltaban la importancia y
necesidad de que la Direccién de CASA asu-
miera rigurosamente el papel de liderazgo en
los desarrollos y avances de la Direccion Parti-
cipativa.

El resultado de las jornadas fue muy positivo
ya que las obligaciones cotidianas de los asis-
tente no les permite celebrar reuniones genera-
les con la asiduidad deseable.

La introduccion a las jornadas la hizo nuestro
presidente Raul Herranz y en la misma dejo cla-
ro el apoyo decidido de la Presidencia hacia el
objetivo de la Calidad Total y a la Direccion Par-
ticipativa, como unica herramienta valida para la
consecucion de dicho objetivo.

En su discurso inaugural, resaltd, a su vez, los
siguientes conceptos fundamentales:

«Existen tres factores claves en la competitivi-
dad del mercado aeroespacial: costes; nivel de
innovacion tecnoldgico y calidad. Estos factores
deben de resaltarse siempre, desde la perspec-
tiva del cliente.

Para mantener y/o aumentar nuestra cuota de
mercado hay que competir en calidad, en su
mas amplio sentido durante, toda la vida del
producto. El producto tiene la misién de satisfa-
cer una necesidad del cliente, no de una forma
puntual, sino durante toda la vida del mismo.

En este sentido, es prioritario para CASA
apostar de forma total, por alcanzar la maxima
eficacia en el servicio de post-venta y en el man-
tenimiento de nuestros productos».

Respecto a la implantacién de la Direccion
Participativa destaco la necesidad de actuar de
acuerdo a las siguientes bases:

— Delegacion sabiendo delegar y sin
perder la responsabilidad. Esta
delegacion implica, a su vez, asumir
responsabilidades e involucrarse a todos
los niveles.

— Liderazgo y credibilidad, desde la
Direccién de la Empresa, a todos los
niveles de la misma.

— Formacién continua.
— Comunicacion e informacion.

~ Trabajar en equipo y luchar por la mejora
continua de nuestra Empresa.

— Poner el objetivo de la Empresa por
encima de nuestras cosas particulares.

En cuanto a las personas gue formamos
CASA, destaco que «en la evolucion profesional
de toda persona, existen tres fases generales de
capacitacion:

— Capacidad de analisis
— Capacidad de sintesis

— Capacidad de decidir, asumiendo el
riesgo de equivocarse

Debemos de luchar al maximo por conseguir
que nuestros profesionales alcancen con la ma-
yor rapidez y eficacia la tercera fase de su desa-
rrollo. Siempre debemos tener en cuenta, en
nuestra actividad, que el que hace cosas tiene
el riesgo de equivocarse, pero el que no hace
nada, se eguivoca siempre».

Las jornadas se celebraron con la total impli-
cacién de los asistentes y en ellas se trataron
variados temas relacionados con el liderazgo
que tiene mucho que ver con la credibilidad.
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FACTORIA DE CADIZ

PLAN DE EMERGENCIA'Y EVA(

En Factoria de Cadiz se ha elaborado
un Plan de Emergencia y Evacuacion
al objeto de establecer la estructura
necesaria para actuar eficazmente en
el supuesto de una emergencia. Su
puesta en marcha se ha iniciado en
las instalaciones de Puntales con un
proceso de divulgacion, definicion de
objetivos especificos, eleccion de
miembros de Equipos de Emergencia
e imparticion de la formacion
necesaria.

| Plan esta recogido en un documento

donde se definen los objetivos gene-

rales y especificos, asi como los fac-

tores de riesgos, su clasificacion
segun su gravedad y las acciones para su
control. Los objetivos especificos que se pre-
tenden alcanzar son los siguientes:

-

a) Suministrar la informacion necesaria sobre
los lugares de trabajo y sus instalaciones,
los riesgos v los medios de proteccion
disponibles.

b) Designar a las personas de los Equipos de
Emergencia, para que una vez formadas y
adiestradas esten debidamente
organizadas, de manera que pueda
garantizarse rapidez y eficacia en las
actuaciones a emprender para el control
de las emergencias.

c) Tener informado a todo el personal que se
encuentra en Factoria de como deben
actuar ante una emergencia y, en
circunstancias normales, cémo prevenirlas
tanto si es personal CASA, como si son
ajenas a Factoria.

d) Facilitar la informacion necesaria y precisa
a entidades ajenas a CASA para que en el
supuesto que se requiera su actuacion,
ésta puede ser lo mas eficaz y ordenada
posible.




Para lograr estos objetivos se han constitui-
do los siguientes equipos de emergencia:

— Equipo de direccién y control.

— Equipo de alarma y evacuacion.

— Equipo de primeros auxilios.

— Equipo de primera intervencion (EPI).

— Equipo de segunda intervencion (ESI).

— Equipo de apoyo técnico.

— Equipo de control de accesos.

— Equipo de salvamento de bienes.

- Equipo de derrames vy fugas.

Por otra parte se designan los lugares estra-
tégicos donde deben acudir tanto los Equipos
de Emergencia como el resto del personal, las
actuaciones que deben llevarse a cabo segun
las personas que estén en Factoria, es decir;
dentro y fuera de jornada incluyendo dias festi-
vos y vacaciones. También se establecen con-
signas a seguir por todo el personal en funcion
de los distintos togues de sirena, Unico medio
disponible para alertar a todo el personal de
que nos encontramos en una situacion de
emergencia.

Asimismo se dispone de un teléfono (4888)
para uso exclusivo de avisos de situaciones
de emergencia y en breve se procedera a la
senalizacion de Factoria.

Desde primeros de abril se vienen desarro-
llando actividades de comunicacion y forma-
cién al objeto de divulgar el plan y capacitar a
las personas involucradas.

bl AR

FACTORIA DE TABLADA
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INSTRUCCIONES
TECNICAS GRAFICAS

Corria el afo 1986 cuando en
Factoria de Tablada se hablaba ya
del Control Numérico Directo. A
través de aquella primera red de
ordenadores instalados, la
informacion numérica pasaba
directamente a la memoria del
control de las maquinas. Asf
comenzo todo.

royectos como Captacion de Se-
fales Digitales, con el que se ob-
tenian registros del funcionamien-
to y estado de cada maquina du-
rante las 24 horas del dia y la Gestién
Informatizada del Centro Integrado (GICI)
fueron completando el trabajo. Dentro de
este Ultimo y como uno de sus varios apar-
tados se contemplaba la informatizacion
de las Instrucciones Técnicas (IT's), que
en principio se rellenaban a mano por los
programadores de Control Numérico. Con
el esfuerzo de todos los departamentos
implicados  (Fabricacién, y Desarrollo
CAD/CAM) se elaboré el proyecto de infor-
matizacion de las IT's para cada C/N.

Quedaba solo un escollo que salvar,
¢como incluir informacion gréafica en la IT
informatizada?

Hasta el momento, el método empleado
habia sido el siguiente: una vez conocidos
y dibujados en CATIA, los graficos o mo-
dulos de piezas que el programador con-
sideraba oportuno dirigir al operador de la
maquina de C/N, se dibujaban en plotter,
se recortaban y pegaban en la pagina o
paginas de la IT destinadas a tal efecto, se
sacaban las fotocopias necesarias depen-
diendo del nimero de personas que nece-
sitaban la IT, insertandose posteriormente
en el documento y completandose.

A partir de aqui, la pregunta parecia ob-
via. ¢Por qué no utilizar un terminal en el
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puesto de trabajo del operador de maquina,
y recibir la IT gréfica directamente en &7
¢ Por qué no emplear un terminal gréfico y re-
cibir la informacion directamente desde CA-
TIA?

Como se sabe, la informacién de texto es
incluida en las IT's a través del GICI pero el
sistema GICI esté soportado sobre una base
de datos relacional SQL y los dibujos eran
generados en CATIA.

+Cémo unir ambos mundos de forma que
el operador recibiera la informaciéon comple-
ta?

Una vez escogida como piloto para las pri-
mera pruebas, la estacion de carga y des-
carga de piezas y pallets de la Célula Flexi-
ble de Tablada, se instald un IC (Industrial
Computer) de los utilizados en los primeros
anos del Control Numérico Directo, y se hicie-
ron pruebas con distintos tipos de aplicacio-
nes existentes. Al principio, todo resultaba
lento y complicado, pero al final y después de
muchos intentos, se llegd a la solucion. Qui-
zas la divulgacion, lleve a muchos compane-
ros a pensar en soluciones similares para pro-
blemas que tengan planteados en sus res-

CREEMOS QUE SE HA DADO UN PASO
IMPORTANTE Y LAS VENTAJAS
PARECEN CLARAS, Y ENTRE ELLAS
DISTINGUIMOS TRES
FUNDAMENTALES

A) INCREMENTO DE LA EFICAGIA DEL
TRABAJO DEL OPERADOR.

B) REDUCCION DE LOS ERRORES EN LA
PLANTA DE FABRICACION

C) ELIMINACION DE REGISTRO Y
ARCGHIVOS DE PAPEL.

pectivos entornos de trabajo. La idea es bas-
tante simple, y consiste en lanzar desde el di-
sefio grafico CATIA un plotter con la informa-
cion grafica de modelos y piezas recogiendo-
se esta informacién en el PC dotado al efecto.
Después solo restaba unirle la informacion de
texto y hacer que todo el proceso para el ope-
rador fuera lo mas transparente posible.
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| presidente de la multinacional Sony,

A. Morita contaba una pequena historia

a sus colaboradores mas cercanos:

“Un americano y un japones paseaban
juntos por la jungla africana cuando, de repente,
un leén hambriento les acechd. El japonés se
sento y se puso unas zapatillas de carreras. Si
creéis que vais a correr mas rapido que un leén
hambriento, comentaba sonriendo el americano,
estais completamente loco. No se frata de correr
mas que el ledn, respondio el japonés, pero si
de hacerlo mas deprisa que usted.”

Las caracteristicas del negocio en el que la
Division Espacio desarrolla su actividad, nuestro
“core bussines”, obliga a trabajar bajo dos as-
pectos fundamentales: competitividad y calidad.

Los presupuestos asignados a los nuevos

proyectos y a sus desarrollos son limitados, pero
las prestaciones y las exigencias de los requisi-
tos de calidad, por el contrario, aumentan cada
vez mas.

Estas incompatibilidades obligan, necesaria-
mente, a ejecutar acciones que permitan prever
con exito razonable, cumplir los requisitos esta-
bleciendose desde el inicio del proyecto activi-
dades de prevencion, optimizando el disefio,
seleccionando materiales, proveedores, sub-
contratistas, realizando ensayos muy especifi-
cos y todo ello basado en unos medios técnicos
y humanos acordes con las imposiciones que
las nuevas tecnologias de fabricacion y control
exigen.

La participacion de CASA a través de la Divi-
sién Espacio se realiza bajo dos aspectos, bien

POR LOS CENTROS / ;
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como subcontratista de primer nivel, caso de los
adaptadores de carga Util del programa Ariane
(relacion directa entre CASA y Arianspace como
responsable del lanzador) o como subcontratis-
tas de segundo nivel, situacién habitual para to-
dos los programas de satélites tanto comercia-
les, militares, de recursos o cientificos.

La respuesta y participacion que la organiza-
cién de Garantia del Producto de la Division da
a esos aspectos de competencia y calidad co-
mienzan desde la obligatoria fase de presenta-
cion de ofertas de libre competencia con otras
compariias del sector espacio.

El planteamiento de partida es habitualmente
el mismo: esiudio de las especificaciones v re-
quisitos del proyecto emitidos por el contratista
principal, organizacion y estrategia a desarrollar
frente a ellos, identificando y estableciendo una
politica de subcontratacién para alcanzar me-
diante unos requisitos claros y determinados en
extension y tiempo, acuerdos que permitan com-
patibilizar y cumplir en plazo y coste, los requisi-
tos contractuales establecidos con el cliente.

En consecuencia, la participacion se estable-
ce desde el principio con criterios de preven-
cion que a lo largo de las distintas fases del pro-
yecto (definicion, disefio, desarrollo, fabricacion,
ensayos de calificacion, aceptacion y entrega fi-
nal) se transforman progresivamente en criterios
de evaluacion.

La primera respuesta especifica a las exigen-
cias de un proyecto es la designacion del inge-
niero de calidad que sera el interlocutor frente al
cliente de todos los temas relacionados con la
calidad del proyecto y el responsable de esta-
blecer y desarrollar los planes para dar respues-
ta a los requisitos de calidad.

Desde el traslado de la Division Espacio de la
Unidad de Getafe a la de Barajas, se ha seguido
un cuidadoso proceso de inversiones en instala-
ciones y medios de calidad que actualmente
permiten evaluar todos los productos propios e
intervenir en el montaje, integracion y andlisis de
los ensayos de calificacion y aceptacion de las
estructuras, sistemas o subsistemas. Todo ello
basado en unos procedimientos y manuales,
previamente establecidos, acordes con las nece-
sidades y requisitos de cada proyecto.

Como recientes inversiones en medios de
evaluacion se encuentran:

e A nivel de Laboratorio, un equipo para los
andlisis de control periddico de los banos de
tratamiento superficial que reduce a una tercera
parte el tiempo de cada ensayo, y un sistema
C-SCAN de inspeccion ultrasénica automatiza-
da por contacto seco, aplicable a materiales
compuestos y conjuntos encolados, que minimi-
za el riesgo de contaminacion superficial de los
elementos, requisito, este, especialmente penali-
zado en el sector espacial.



e A nivel de verificacion final de estructuras
un sistema de medidas en cuatro ejes (X, Y, Zy
8) compuesto por una columna de medida tridi-
mensional y un plato giratorio asociado. El con-
junto esta dotado de un sistema de programa-
cién por control numérico y un sistema de medi-
da Tutor-P de DEA que permiten evaluar
conjuntos y estructuras cilindricas o conicas de
didmetros comprendidos entre 0,5y 5,5 m. Esta
mejora ha reducido el tiempo de inspeccion fi-
nal aproximadamente en un 50%.

A corto plazo, esté previsto adquirir un siste-
ma de fotogrametria que ampliara las capacida-
des de inspeccion y medidas dimensionales,
siempre que la relacion tamafho de la pieza-pre-
cision requerida sea critica o los tiempos de ins-
peccién, toma de datos y registro de la informa-

Finalmente, una caracteristica importante
separa el mundo del espacio de los aviones.
Un avién, antes de su entrega al cliente, pue-
de ser ensayado repetidas veces. Por el con-
trario, el motor de un lanzador o de un satélite
funcionan a su capacidad maxima por prime-
ra vez, en el transcurso de la misién, debido
a la dificultad de reproducir fielmente, duran-
te los ensayos en tierra, las condiciones rea-
les a que va a estar sometido durante el lan-
zamiento y vida operativa en orbita. Por este
motivo a estos sistemas se les exige una fia-
bilidad muy elevada.

Disponer de medios de calidad nos permi-
te, si no ir mas deprisa, si al menos, tener una
capacidad de competencia dentro de un sec-
tor con niveles de exigencia cada vez mayo-
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cién también lo sean.

res.

Las actividades y participacion de la organizacion de Calidad y el ingeniero de Calidad del proyecto las podemos

diferenciar y definir en base a cada fase del mismo:

ACTIVIDADES DURANTE LA FASE
DE DEFINICION

Participar en la preparacién de la oferta.

* Negociar con el cliente los requisitos de cali-
dad del contrato.

Preparacion y negociacion del plan de calidad
del programa.

Definicién de la organizacion de calidad para
el proyecto.

Estudio de especificaciones técnicas.

+ Estudio e integracion de los requisitos de cali-
dad con los conceptos preliminares de disefio.
Matriz de conformidad entre requisitos de cali-
dad del cliente, CASA y conceptos prelimina-
res de disefio.

Planificar los aspectos de seguridad, fiabilidad
¥ mantenibilidad (RAMS).

Seleccion previa de materiales y componentes,
Identificacién de procesos y tecnologias apli-
cables. Clasificacion segun su criticidad.

* Evaluacion y seleccion previa de subcontratis-
tas.

» |dentificacion de los medios de calidad y de
ensayos necesarios,

ACTIVIDADES DE CALIDAD DURANTE LA
FASE DE DISENO Y DESARROLLO

* Armonizacion de criterios entre disefo y cali-
dad.

* Participacién en las revisiones de disefic del
programa.

* Preparacion y seguimiento de la documenta-
cién especifica de calidad:

- Plan de calidad.

- Plan de disefic y desarrollo (en colabora-
cién con Ingenieria y Programas).

Listas de materiales y procesos.
Lista de elementos criticos.

- Lista de componentes,
Plan de actividades RAMS. FMECA.

- Plan de auditorias, homologacion de sub-
contratistas.

- Requisitos de calidad de subcontratistas
especificos.

- Planes de validacion de tecnologias.

- Especificaciones de nuevos procesos.

- Certificacién y homologacion de materiales
- Especificaciones de compra.

- Plan de fabricacion y control (en colabora-
cion con produccion).

- Plan de control y procedimientos especifi-
cos.

- Plan de limpieza.

- Aprobacion de la documentacion de sub-
contratistas.

- Planes de ensayos de calificacion y acep-
tacion (en colaboracion con Ingenieria).

- Matriz de verificacion y conformidad.
Informes de Calidad del proyecto.

Revision del diseno y de la documentacion de
Ingenieria. .

Aprobacién de la documentacion de fabrica-
cion: hojas de operaciones v libros de trabajo.

Participacion de ensayos de desarrollo.

Establecimiento de las no conformidades y
desviaciones del disefio.

Aprobacion de las peticiones de materiales.

ACTIVIDADES DE CALIDAD
DURANTE LA FASE DE FABRICACION
Y ENSAYOS DE CALIFICACION Y/O
ACEPTACION.

ENTREGA FINAL

L]

Seguimiento de las aclividades de fabricacion,
Caontrol de Calidad en:

- Recepcion de materiales y componentes.

- Fabricacién de elementales y Gtiles.

- Montajes.

- Ensayos.

- Verificacion final.

Seguimiento de subcontratistas. Puntos de ins-
peccion.

Participacion en la Junta de Revision de Mate-
riales (MRB Interna, con el cliente y con los
subcontratistas).

Seguimiento de acciones correctoras.

Realizacion de los puntos de inspeccién con el
cliente.

Participacion en las campanas de calificacion
y aceptacion,

Participacién en la revision de los ensayos con
el cliente.

Establecimiento de la documentacion de entre-
ga y presentacion al cliente.

Aprobacion de la expedicion de los productos.
Firma del certificade de conformidad.

Inspeccion y recepcion de los productos en
las instalaciones del cliente.
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FACTORIA DE GETAFI

INSTALACION DE LA

VERSION 4 peL CATIA

0

Grupo de alumnos en un momento del curso.

Por primera vez en la Factoria de Getafe y también en
CASA, se ha instalado la version 4 de CATIA en virtud del
compromiso existente desde 1992 entre este centro de
trabajo y Boeing, de mantener una sincronizacion en cuanto
a las versiones de este sistema.

momento la version anterior, lo que no fue obsta-
culo para dar una respuesta agil a las recomen-
daciones del cliente. Para ello se adquirié una

| departamento mas afectado por esta
innovacion es el de Tecnologias de Pro-
duccién, pues no en vano es el adminis-
trador del CAD/CAM, o sistema de ayu-
da al disefo y fabricacién de piezas. Su uso pri-
mordial consiste en recepcionar modelos
procedentes de clientes, ya sean externos o in-
ternos, con el objeto de disefar, entre otras co-
sas, el utillaje necesario, los ensayos de fabrica-
bilidad, la programacion de las maquinas de
control numerico y la de las de medicion de pie-
zas.
Boeing habia pasado a finales de agosto a
CATIA V4 y en CASA existia Unicamente en ese

“work station” RS/6000 de IBM, gue ejecuta el
sistema operativo AlX (version de IBM del UNIX),
y se impartio la formacion correspondiente.

Esta corrio a cargo de dos instructores de IBM,
que dieron un curso muy intenso de 7 dias de
duracion sobre administracion del sistema ope-
rativo y CATIA V4, al que asistié personal del De-
partamento de Tecnologias de Produccion.

Esta previsto que proximamente se imparta
otro curso de actualizacion para usuarios del
“software”. No obstante, lo mas destacable de
este proceso e la capacidad de la Factoria de
Getafe para adaptarse con rapidez a innovacio-
nes como, en este caso, la de CATIA, cuya nue-
va version incorpora importantes novedades en
el terreno del diseno paramétrico y el disefio me-
diante sdlidos.



A INICIATIVA DE LA DIRECCION DE LA FACTORIA

GETAFE DA UN IMPULSO
DEFINITIVO A LA FORMACION

En el primer semestre de 1993, cerca
de tres mil alumnos recibieron cursos
de toda indole en la Factoria de
Getafe. Ahora, tras la apertura del
nuevo Centro de Formacion, sera
posible optimizar unas actividades
caracterizadas por el incremento en
Cursos, personas y horas, registrado
en los Ultimos anos.

esde el mismo momento de su aper-

tura, en el pasado mes de julio, el

nuevo Centro de Formacién de la

Factorfa de Getafe no ha dejado de
funcionar a pleno rendimiento. Ubicado en lo
que antano fuera la Nave de Palas, sus 300 me-
tros cuadrados de superficie albergan cinco
amplias aulas de formacion, que en realidad son
salas multiuso aptas para muy diversas funcio-
nes por razones de amplitud y equipamiento. La
infraestructura del Centro se Completa con los
espacios destinados a oficinas, almacén y servi-
cios.

Este nuevo e importante recinto de Getafe,
responde a la voluntad de la Direccién de la
Factoria de procurar el marco mds racional y
adecuado a una actividad tan bésica, y al mis-
mo tiempo tan imprescindible, como es la forma-
cion. Esto es algo que también se deduce de las
palabras de Nicolds Barraso, jefe del Departa-
mento de Formacién de la Factoria de Getafe:
“El Centro era necesario. Nuestra factoria es la
mayor de CASA en lo que a personal se refiere y
en consecuencia, es la gue cuenta con mayor
numero de alumnos y horas de formacién dentro
de la Comparifa. A esto hay que sumarle el inte-
rés de la Direccién en aumentar la formacién del
personal de Getafe, con el consiguiente incre-
mento en cursos, personas y horas”.

Los datos son contundentes. Desde enero y
hasta finales de julio de este afio, se han imparti-
do 257 cursos, Esto representa cerca de 2.800

alumnos y més de 34.000 horas, la mayor parte
fuera de jornada de trabajo, dedicadas a forma-
cién. Realizar esta labor supone un considerable
despliegue de medios técnicos vy, sobre todo,
humanos. A este respecto, Barraso reconoce el

POR LOS CENTROS / 1 1

Equipo del Departamento
de Formacion de la
Factoria de Getafe

Zona de acceso
a las aulas
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Vista exterior del Centro
de Formacion.

Aspecto de una de las salas.

apoyo que recibe por parte de mucha gente,
pues como él dice, “un gran nimero de profe-
sionales de este centro colabora en el disefo e
imparticion de cursos. Sin ellos, que aportan
tiempo, saber y mucha profesionalidad, seria im-
posible realizar esta tarea”.

Esta colaboracién es adn
mas encomiable, si se con-
sidera que muchas de es-
tas personas carecen, en
principio, de experiencia
alguna en aspectos rela-
cionados con la formacion.
A pesar de ello, el 90% de
la labor de formacion se re-
aliza con monitores de la
propia factoria, estando
movilizados  actualmente
mas de noventa tecnicos y
mandos, e incluso, algunas
personas no pertenecien-
tes a ninguno de estos dos
grupos.

Todos estos factores
contribuyen al buen mo-
mento actual de la forma-
cién en la Factoria de Geta-
fe. Segln Nicolas Barraso,
“la situacion en este mo-
mento es muy buena. Por

una parte, porque cada vez es mas frecuente
que se requiera la ayuda del Departamento de
Formacion, en cuanto a asesoramiento y coordi-
nacion, cuando hay que iniciar una nueva activi-
dad o implantar un nuevo sistema de trabajo.
Por otra, por las ganas de contribuir en la mejora
de la Compania que demuestran quienes cola-
boran con nosotros”.

Esta vision se ve reforzada por la actitud del
personal de la factoria ante la formacion. El alto
nivel de asistencia a los cursos parece demos-
trar la buena disposicion existente, y eso que,
como dice Barraso, “a las personas adultas todo
esto le supone un gran esfuerzo, pues les obliga
a retomar la costumbre de emplear horas de su
tiempo en una tarea que, dia a dia, esta poten-
ciando enormemente la Escuela Interna”.

Ante el volumen y grado de importancia de los
cursos que se imparten, resulta realmente dificil
seleccionar areas formativas de especial signifi-
cacion. No obstante y en lo que respecta al pri-
mer semestre del afio, pueden destacarse los
cursos de montadores, por la agilidad de res-
puesta que supusieron ante las necesidades de
la factoria. Tampoco cabe olvidarse de los im-
partidos sobre Calidad Integrada y sobre Tiem-
pos Tipo, estos ultimos dentro del Plan Continuo,
ni de los cursos de CATIA en areas de utillaje,
con el fin de potenciarlas en el disefio de Utiles
por medio de este sistema.
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SE RECUPERA UNA JOYA
DE INGENIERIA DE LOS ANOS 20

El compresor en su actual emplazamiento.

n la primera quincena de octubre que-

do instalada en Factoria de Getafe, en

exposicion permanente, una auténtica

reliquia de la ingenieria de los afos
veinte.

Se trata de un compresor de aire Ingersoll-
Rand, cuya fecha de fabricacién podria estar
entre 1920 y 1925. En sus buenos tiempos, esta
maquina era capaz de suministrar aire compri-
mido a 7 kg/cm? de presion, con un caudal de
entre 100 y 110 m®/min. Basicamente, el com-
presor estaba formado por un motor eléctrico
sincrono (lo que significa que la velocidad iba
de acuerdo con la frecuencia), con una tension
de alimentacion de 6.000 voltios y una potencia
de 800 h.p.

Lo cierto es que, tal y como ha guedado insta-
lado, el compresor puede apreciarse casi en su
totalidad, pues lo Unico que le falta es el acumu-
lador. Otro dato curioso es que, a pesar de su
antigliedad, esta maguina de aspecto impresio-
nante ha estado funcionando hasta hace tan
solo unos doce anos.

Hasta el momento de su actual y definitivo
emplazamiento, en la plazoleta situada a la en-
trada de la Factoria de Getafe, este acumulador
estuvo instalado en el edificio de compresores,
frente a la antigua Escuela de Aprendices. A

1. Motor eléctrico.

2. 12 Etapa compresora.
3. 22 Etapa compresora.
4. Refrigerador.

5. Salida de aire comprimido.

partir de ahora, cualquier visitante podra dete-
nerse unos momentos a observar esta maquina
del pasado. Seran unos escasos minutos que,
sin duda, merecera la pena invertir.
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PROYECTOS

Después del primer vuelo del Airbus Super Transporter realizado con éxito el 13
de septiembre de 1994 y con el asombro y la satisfaccion de imaginar volando a
esta exdtica ballena blanca alias “Beluga” se pretende hacer una breve
introduccion del proceso de disefio del trozo de fuselaje disenado, calculado y
fabricado por CASA y que parece, por su volumen, un tanto mas novedoso frente
a las derivas auxiliares que también se han disefiado y fabricado en CASA.

| iniciar el disefio del fuselaje se iden-
tificaron las caracteristicas especia-
les del proyecto que debian condicio-
narlo, tanto a nivel de disefioc como
de fabricacion, resaltando los siguientes:
e Gran tamano del fuselaje y necesidad de
transportarlo desde Sevilla a Toulouse.

¢ Reducido nimero de aviones contratados
(cuatro unidades).

e Diferencias de criterios técnicos y dificultades
organizativas por tratarse de un programa de
colaboracion en forma de subcontratista
frente a Satic y en el que habia que
coordinarse con otras compafias.
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» Necesidad de adaptar nuestro fuselaje a la
parte inferior de un A300-600 para
ensamblarlo todo en SOGERMA.

* Plazos muy ajustados, sélo dieciocho meses
desde el comienzo del disefio preliminar
hasta la entrega del primer elemento por
fabricacion.

Para conseguir los objetivos del programa se
establecio una planificacién con una fase preli-
minar (CDWF) de seis meses en Toulouse, para
fijar los conceptos de disefio y la definicion ini-
cial y una fase de desarrollo en CASA de otros
seis meses hasta la entrega del uliimo plano de
documentacion. Ante tal desafio se desarrollé un
proceso de trabajo mas rapido y eficaz utilizan-

DEL FUSELAJE DEL AST

do nuestra limitada capacidad de CATIA para
poder alcanzar con éxito los compromisos de
calidad, coste y plazo.

Durante la fase preliminar (CDWF) y siguiendo
los objetivos de disefio estructural y los requeri-
mientos de célculo se realizé un predisefio en
CATIA 3D de todos los elementos de la estructu-
ra, incorporando los siguientes principios funda-
mentales, con la colaboracion de Fabricacion:

1. Establecimiento de guias, criterios y
soluciones tipicas.

2. Division de secciones y paneles
ajustandonos a los ya existentes en el
A-300-600, al tamafo de chapas del
mercado y a las dimensiones fransportables,
con uniformidad entre ellos para su
“intercambiabilidad” y con segregacion de
zonas planas, conicas y cilindricas.

3. Simplicidad. Minimizando el tillaje a la vez
de abaratarlo.

4. Uniformidad.

4.1. Multiple uso de la misma pieza (un "“clip”
se usa 2200 veces).

4.2. Elementales parcialmente comunes
(clips y sectores de cuadernas con solo
diferencias en taladros).

4.3. Minimizacion del nimero total de piezas
(sectores de cuaderna y paneles de
tamano maximo fabricable).

4.4, Minimizacién de Utiles (usando el mismo
Util para diferentes piezas;
homogeneizacion de radios de doblado
de clips o de radio exterior en la zona
conica).

4.5. Minimizacion del niUmero de materiales y
espesores (338 sectores de cuaderna
realizados en tres diferentes espesores)

4.6. Uso extensivo de piezas normalizadas
(uso de larguerillos normalizados)

4.7. Minimizacion de normales (sélo dos
tipos de remaches).

4.8. Homogeneizacion de normales con
otros programas (los larguerillos usados
son los mismos que el A-320 también
fabricado en Tablada)

POR LOS CENTROS /-1 5
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5. Integracion de piezas (uniones de
cuadernas mecanizadas mediante una sola
pieza)

9

6. Disponer de holguras adecuadas (los “clips’
permiten el montaje en toda posicion).

7. Estudio de tolerancias (de piezas,
subconjuntos y conjuntos para evitar
interferencias por acumulacion de
tolerancias)

8. Control del uso de suplementos (solo para
evitar aumentar el nimero de piezas).

Gracias a todo ello, conseguimos que tan am-
plia extension de estructura se resumiera en un
profundo estudio y un detallado disefio de un re-
ducido nimero de elementos que integrados de
forma automatica conforman la célula del WP25.
Para realizar esta funcion se ided un uso total y
novedoso del disefic por ordenador.

Durante la CDWF se predisenaron todas y
cada una de las piezas en modelos tridimensio-
nales alambricos con su posicion real en el espa-
cio y se integraron en diversos modelos para la
realizacion de planos de definicién. Estos mode-
los partian de unos iniciales que ya incluian no
solo "vistas auxiliares” sino todos los elementos
auxiliares del dibujo de forma que la determina-
cion de los planos consistia simplemente en in-
corporarles el elemento a definir proveniente de
los modelos espaciales de estudio. Asi, por ejem-
plo, para realizar las cuadernas mecanizadas se
definieron en forma de “detalles" tres tipos dife-
rentes de "pies”, diez "cajas” y dos “"escotadu-
ras”. De acuerdo a la envolvente de momentos

flectores a los que estaban sometidas las cuader-
nas, del espesor de revestimiento y del tipo de
larguerillos se introducian los distintos detalles en
un medelo comun para todas las cuadernas que
ya tenia formatos, textos rellenos (excepto nime-
ro de plano y titulo), las lineas de contorno y de
posicion de larguerillos, simbolos de posiciones,
de notas y secciones, asi como detalles que defi-
nian zonas locales y una tabla con los espesores
y dimensiones de las cuadernas.

Para el lanzamiento de los planos de produc-
cion se realizd un proceso similar con las légicas
limitaciones que los procedimientos oficiales exi-
gen. Con esa automatizacion no solo se simplifi-
co el frabajo de diseno sino el de los departa-
mentos de célculo (las secciones eran repetiti-
vas), masas (el peso era suma de otros ya
mensurados), verificacion (los planos eran practi-
camente idénticos), y también el de la direccion
de fabricacion (objetivo principal del desarrollo).

Esta metodologia nos permitié lanzar la docu-
mentacion completa en tan sélo seis meses con
un reducido numero de disenadores a la vez
que la propia automatizacion minimizaba errores
de interferencia, omisién de simbolos, dimensio-
nado erroneo, etc. Hay gue hacer notar que, a
pesar de la rigidez del programa de automatiza-
cion de listas de partes, se aprovecho en lo po-
sible la uniformidad para evitar errores en las no-
tas adjuntas, en la omision de partes, en las pro-
tecciones superficiales, etc.

El resultado final ha sido una estructura de
tipo “convencional" semimonocasco de aluminio
con cuadernas flotantes de chapa, excepto en
areas fuertemente solicitadas (panel inferior



WP30) donde son mecanizadas; los re-
vestimientos son de chapa con fresado
guimico (para reducir peso) rigidizados
con larguerillos de chapa o extruidos a
ellos remachados.

La superficie mojada de la estructura es
de 400 ¥ con un peso total de 4.400 Kg.
(11 Kg/m?) y un volumen interior de 1.100 m?,

El desglose del trozo de fuselaje por
grandes conjuntos, subconjuntos y piezas
y el nivel de comunalidad que se ha al-
canzado se presentan a continuacion. La
homogeneizacion no ha podido ser mejor
debido a los requerimientos de optimizar
pesos y a los refuerzos estructurales e in-
terfaces con sistemas que se definieron a
posteriori: 4 secciones (WP20, WP30,
WP40 y WP50)/ 20 células (transporta-
bles, 5 por WP) / 36 paneles (algunos de
ellos utilizados hasta en 4 posiciones /
400 larguerillos (normalizados DANZ,
DANS0 y LN9497 con paso de 194 mm.) /
36 Revestimientos (con sélo 3 anchuras y
5 espesores) / 42 cuadernas (con paso
de 530 mm.) / 40 sectores de cuaderna
mecanizados / 338 sectores de cuaderna
de chapa (reducidos a 11 diferentes) /
4,078 “clips” (unificados en 20) / 36 plata-

OBJETIVOS DEL DISENO ESTRUCTURAL

1. INTEGRIDAD ESTRUCTURAL
1.1 Rigidez
1.2 Resistencia
1.3 Tolerancia al Dafio
2. MINIMIZACION DEL PESO
3. FABRICABILIDAD
3.1 Elementales
3.2 Montajes (Conjuntes y Subconjuntas)
3.3 Transportabilidad de grandes
subconjuntos
4, ECONOMIA

4.1 Coste de Disefio (Desarrollo, Produccién y Certificacién)

4,2 Coste de Fabricacién (mano de obra, maguinaria y
utillaje)

4.3 Costos de Modificaciones (Interferencias, Omisién de
Partes dimensionado erréneo, notas).

4.4 Coslos de Material

REQUISITOS FUNDAMENTALES DEL ANALISIS ESTRUCTURAL

® Soportar carga Glfima sin fallo
» Soportar carga limite sin deformaciones permanentes
* Se consideran admisibles de fatiga

* No se permite tension diagonal en paneles por debajo del
40% de la corgo limite

* No se permite pandeo en paneles de espesor mayer a

2,5 mm.
# Asi como cumplir FAR 25 AMNDT 64 y JAR 25 CHANGE 13

bandas de unién fransversal (realizadas
con solo 8 elementales) / 392 uniones de
larguerillos (resumidas en 30 distintas) /
168 uniones de cuadernas (Condensadas
en 5) / 1.500 soportes de sistemas (algu-
nos usados mas de 750 veces).

Procedimientos estandarizados como
los que se utilizaron, si bien evitan errores
humanos, requieren la “servidumbre” de-
sinteresada de muchos departamentos
(Calculo, pesos, verificacién, CAD, docu-
mentacion, etc.) sin cuya adaptacion y
comprensién no hubiese sido posible.
También es necesario resaltar la ausen-
cia de creatividad que envuelve el proce-
so una vez lanzado, que hubiese provo-
cado la desmotivacion de los disenado-
res si ésta no hubiese sido suplida por su
profesionalidad asi como por el entusias-
mo que la corresponsabilidad y el apren-
der y colaborar en nuevos usos del orde-
nador provoca en la juventud capacitada.

Las diversas modificaciones (en su to-
talidad ajenas a CASA) que ha sufrido la
estructura, han demostrado no sdlo la fle-
xibilidad de la misma, sino también la
bondad del procedimiento de disefio a la
hora de incorporarlas.

4.5 Costos de Transporte
4.6 Costes de Operacion
* Durabilidad
* Fiabilidad
* Mantenibilidad
® Reparabilidad
* Intercambiabilidad
® Reemplazabilidad
5. FLEXIBILIDAD DEL DISENO
6, CUMPLIR LOS REQUISITOS OPERACIONALES
7. INTEGRACION DE TECNOLOGIAS AVANZAS DE DISENO Y
FABRICACION SIN RIESGOS TECNOLOGICOS NO
PROPORCIONADOS
8. MINIMIZACION DE TIEMPOS
8.1 Desarollo
B.2 Cerlificacién
8.3 Fabricacion

POR LOS CENTROS / -1 7

MODOS DE FALLO

Paneles [revest + larg] Cuadernas

* Pandeo en corfadura y * Pandeo en corladura y
compresion compresion

* Pandeo local * “Crippling”

* Pandeo como columna ¢ Combinacién de flexion.

¢ "Crippling” Carga axial y cortadura.

¢ Combinacién Traccién y ¢ Inesiabilided bajo carga
cortadura lateral.

Uniones

» Aplastamiento piezas a unir

¢ Aplastamiento piezas de |,
unién

¢ Cortadura remaches

Inestabilidad general



Francisco Javier
Martinez Quintero, jefe
del Departamento de
Innovacién Tecnoldgica
y Desarrollo de Factoria
de Tablada, ha
desarrollado junto con
sus colaboradores la
maquina de taladrado
N-0504

iene por objeto hacer los taladros que,

para el paso de combustible, llevan en

el fondo los seis pafios que componen

las caras inferior y superior del cajon
central del estabilizador Airbus 330-340.

La necesidad de configurar esta maquina -

nace de una sugerencia presentada y de la
necesidad de dotar de una solucion técnica a
una dificultosa operacion de taladrado que,
tradicionalmente y por falta de soluciones es-

tandares de mercado, se ha resulto de forma
arcaica, donde sélo era posible realizar tala-
dros en espesores y didmetros considerables
en una sucesién interminable de fases de ta-
ladrado, con herramientas sumamente debili-
tadas y portadas por pequefos taladros neu-
maticos. Este nuevo dispositivo de la serie
Neumarquin aporta una soluciéon préactica en
linea con la envergadura e importancia del
sector.



Con esta maguina se consigue un ahorro
cuantitativo importante por avion y mejora la ca-
lidad del producto con un menor desgaste fisi-
co. Anteriormente, el proceso era el siguiente:

Con soportes de utiles y utilizando chime-
neas se efectuaban 64 taladros de drenaje a
11 mm/mm, 64 taladros para remaches HI LOT a
10,31 m/m realizando taladros previos a 2,5 m/m,
5 m/m, 8 m/my 10 m/m para escariar a diame-
tro definitivo. (Toda esta operacion se efectua-

ba manualmente utilizando un taladro neumati-
co de 90° y de pequefas dimensiones).

Actualmente, y en la maguina de taladrado
N-0504, se procede:

Colocada la pieza sobre la mesa, utilizar to-
pes y efectuar los taladros a didametro definiti-
vO con avances automaticos.

Como en ofras realizaciones de nuestro Departa-
mento, este proyecto pasara, en breve plazo, a for-
mar parte de las patentes de Ingenieria de CASA.

INNOVACIONES /1 9
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Uno de los CN-235
entregados a la Fuerza
Aérea de Turquia.

INFORME...

Direccion Comercial

COMERCIAL

ENTREGA DE SEIS CN-235 A LA
FUERZA AEREA TURCA

entro del programa de cooperacion

tecnologica entre la compafia turca

TAl y CASA para la fabricacion en Tur-

quia del avion CN-235, se han fabrica-
do tres unidades en version VIP y ofras tres uni-
dades en version Liaison que han sido entrega-
das al cliente final, la Fuerza Aérea Turca.

Estos aviones hacen los nimeros 8 al 10y 11
al 13 respectivamente de los entregados y con-
firman la fluidez de la colaboracion entre ambas
compafiias. Las entregas se estan realizando a
una cadencia de un avion por mes estando pro-
gramada para este afo la entrega del avién nu-
mero 18.

En su version VIP el CN-235 es operado tam-
bién por la Fuerza Aérea Espanola, la Royal
Saudi Air Force y la Fuerza Aérea Marroqui. La
versatilidad del CN-235 permite a un operador
utilizar una misma plataforma para cubrir multi-
ples necesidades operativas tales como trans-

porte logistico, de tropas, misiones tacticas, pa-
trulla maritima, guerra electronica, transporte
VIP, etc., todo ello con una plataforma de dltima
generacion que permite reducir tanto los costes
operativos como los de mantenimiento, asi
como las necesidades de soporte logistico gra-
cias a la cooperacion creada.

Esta version del CN-235 es capaz de trans-
portar hasta 12 pasajeros en su zona VIP y 21
escoltas en la parte trasera del avién. Natural-
mente, puede configurarse de acuerdo a los re-
guerimientos particulares de cada cliente.

El CN-235 esta certificado por las mas estric-
tas autoridades civiles y militares, hecho que co-
bra la maxima importancia en la utilizacion VIP
por una institucion armada.

El programa industrial en Turquia demuestra
una vez mas el liderazgo tecnologico de CASA
en la fabricacién y el disefio de aviones de trans-
porte medio, y muy especialmente en la transfe-
rencia de capacidad industrial y tecnologica a
sus socios. El programa de colaboracién con-
templa la fabricacion de cincuenta unidades en
seis fases con una participacion local creciente y
con la transferencia de las técnicas necesarias
para la fabricacién de un avién de transporte de
dltima generacion como el CN-235.




ENTREGA DE LOS DOS ULTIMOS
AVIONES C-212 SERIE 300 A LA FUERZA
AEREA DE CHILE

n el pasado mes de julio en un acto
celebrado en la Factoria de San Pa-
blo, fueron entregados los dos ultimos
aviones C-212 Serie 300, adquiridos
por la Fuerza Aéra de Chile.

Presidieron el acto el agregado aéreo de
Chile en Espanfa, coronel Jorge Sandoval y el
director de dicha factoria Antonio Lozano. Los
aviones fueron recepcionados por el coman-
dante de la Fuerza Aérea Chilena, Patricio Mu-
fioz, que habia encabezado el grupo despla-
zado a Sevilla para entrenamiento y recepcion
de los aviones.

Los dos C-212 realizaron un vuelo ferry has-
ta Chile a través de la siguiente ruta: Sevilla,
Glasgow, Reykjavik, Goose Bay, Bangor, Nor-
folk, Miami, Islas Caiman (incluyendo un paso
autorizado por primera vez sobre Cuba), Pana-
ma, Guayaquil, Lima, Iquique y Santiago. Los
aviones partieron de esta ciudad a su destino
final, la Base Aéra de Puerto Montt a mil kil6-
metros al sur.

El contrato de suministro de estos aviones,
repuestos y servicios, asi como equipos y ac-
cesorios del C-101, fue firmado por el general
de Aviacion Jaime Estay y por parte de CASA

por Javier Casas
en noviembre del
afno pasado en
Santiago de Chile.

Mientras los pri-
meros C-212 de la
Serie 200 vuelan
con una avionica
basica King, los
de la Serie 300 in-
cluyen el sistema
de avidnica mas
avanzado Collins
Proline Il y un sistema Global GPS/Omega.
Con unos tanques de combustible con capaci-
dad de 500 litros incorporados bajo las alas, el
C-212 S-300 tiene una autonomia operativa de
ocho horas, lo gue permitird compensar las
malas condiciones climaticas de la region chi-
lena de los Lagos, a la que volara el Grupo 5
de la Fuerza Aérea desde la Base de Puerto
Montt.

Los C-212 Serie 200 fueron entregados en
marzo a la Fuerza Aérea en la Base de Los
Cerrillos y en la actualidad operan desde la
Base de lquique en el norte del pais.
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Tripulaciones de la Fuerza
Aérea chilena y de CASA
durante el vuelo ferry de

los aviones desde
Espafa a Chile.
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CRECE LA EXPECTACION TRAS LOS PRIMEROS VUELOS

EL EF-2000 EN FARNBOROUGH94

na vez mas, el Salon Aeronautco In-
ternacional de Farnborough ha abier-
to sus puertas a primeros del mes de
septiembre, sirviendo como punto de
encuentro y de exhibicion para los fabricantes
de la industria aeronautica.
Entre los mas de 600 exhibidores que se
dieron cita en el Salon, la presencia de Euro-
fighter ha sido una de las mas destacadas.

b . W
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Tras el inicio el pasado mes de marzo de los
primeros vuelos del EF-2000 y dado el éxito de
los mismos, habia una cierta expectacion so-
bre la posibilidad de que el avién volara en el
cielo de Farnborough. No cabe duda de que el
gran publico hubiera celebrado esa aparicion,
pero se ha preferido sacrificar esa posibilidad
en aras del mantenimiento del programa esta-
blecido para la preparacion del avion para la
siguiente fase de ensayos en vuelo y, en defi-
nitiva, por el mas estricto cumplimiento de las
fechas clave del programa.

EF-2000 PARK

En cualguier caso, y como ya se ha adelanta-
do, el consorcio Eurofighter ha tenido una bri-
llante presencia en Farnborough'94, materiali-
zada a través de una espectacular presenta-
cién en un recinto denominado “EF-2000
park”. En él se exhibian el demostrador de mi-
sion del EF-2000, una maqgueta a escala 1:1
del mismo que incorporaba elementos reales
del avion, un demostrador de avionica y una
maqueta de la cabina.



El demostrador de misién del EF-2000 se
aloja en una boveda, llevandose a cabo la pre-
sentacion, en una pantalla de 1802 y 9 metros
de diametro, de un video gque recoge una mi-
sion tipica del avion. En esta ocasion, la simu-
lacion de la mision era todavia mas completa
que en ofras anteriores, al presentarse en la
pantalla la simbologia correspondiente a las
distintas fases de la misma, incluyendo ataque
al suelo, repostaje en vuelo, combate mas alla
del limite visual y combate préximo.

Como gran novedad se presentd en esta
ocasion una reproduccion a escala 1:1 de la
cabina del EF-2000. La maqueta, completa-
mente equipada incorporaba el Head Up Dis-
play y las tres pantallas multifuncién, con pre-
sentacion estatica y en color de la informacion.

El Head up Display vy las tres pantallas multi-
funcion se reproducen también a través de
cuatro monitores de television sensibles al tacto
en el demostrador de avidnica. En estas panta-
llas se presentan todas las secuencias de una
mision de combate aire-aire, y a traves de un
programa interactivo con el operador se mues-
tran los cambios que se van produciendo en la
presentacion de la informacion al piloto a lo
largo de la mision.

La importancia y el interés del EF-2000, que-
daron una vez mas puestos de manifiesto por

CASA ES SOCIO PROVEEDOR
DEL SAAB 2000

ENTREGA DEL
PRIMER AVION

a compania aérea regional suiza Cros-

sair ha recibido el primer Saab 2000 a

finales de agosto en Linkoping. En prin-

ipio este avion hara las rutas Basilea-

Paris y Basilea-Amsterdam. Durante este afo

Crossair, cliente lanzador del Saab 2000, reci-

bira cuatro unidades mas de su pedido de
veinte aviones.

Una vez que el Saab 2000 vuela comercial-
mente con éxito y el programa sigue adelante
tras un afo de demora, CASA continda la pro-
duccioén del ala del avion, de la cual se han
entregado hasta la fecha once unidades para

el elevado nimero de delegaciones oficiales
que acudieron a visitar la presentacion de Eu-
rofighter, y entre las que cabe sefalar la del
Rey Hussein de Jordania y la del ministro de
Industria espariol, Juan Manuel Eguiagaray.

Asimismo, y al igual que en ocasiones ante-
riores, el publico formd largas colas ante la bo-
veda que alojaba la presentacion del demos-
trador de mision del EF-2000, cifrandose en
mas de 12.000 las personas que asistieron a la
misma, a lo largo de los siete dias de duracion
del Salon.

vuelo y dos para ensayos. En 1995 esta pre-
vista una produccion de dos alas por mes.

La responsabilidad de CASA en este progra-
ma es la de socio-proveedor, con entera com-
petencia tanto en el disefio como en la pro-
duccion del ala completa, que es una estructu-
ra Unica de 25 metros de envergadura.
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El ministro espafiol de
Industria, Juan Manuel
Egulagaray, en la
magqueta del EF,2000
acompafiado de Luls
Mufioz y el teniente
coronel Alejandro
Madurga de CASA.,
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SUPERIORIDAD AEREA LOCAL Y MINIMO RIESGO

SISTEMA DE ARMAS ALADA

La destruccién con
exito de las
defensas aéreas
enemigas con
minimo riesgo para
la aviacion propia,
permite el dominio
aéreo para
posteriores
acciones tacticas.
Esto solo puede
conseguirse con
armas “stand off”,
bien sean aire-
superficie o
superficie-superficie
como los misiles
crucero.

n la actualidad los misiles stand-off ya

operativos o fufuros previstos no cum-

plen las necesidades de las Fuerzas Ar-

madas Espanolas, que solo disponen
de misiles de carga unica. Por ello, CASA esta
desarrollando el sistema de armas Alada (Arma
Lanzada a Distancia y Auténoma), de acuerdo
con los requerimientos del Ejército del Aire y de
la Armada. Este sistema tiene la ventaja anadida
de gque ademas proporciona una gran flexibili-
dad para su uso, programacion de tacticas, ob-
jetivos y trayectoria de vuelo.

El programa Alada engloba la definicion, dise-
fio y produccion de un sistema de armas aire-
superficie stand-off para transportar una carga
de guerra Unica o diversos tipos de submunicio-
nes que permitan destruir con efectividad las
defensas enemigas. Cumple perfectamente las
misiones de destruccion de bases y defensas
aéreas enemigas y blancos de gran valor desde
una zona en la que el avion portador se encuen-
tra fuera del alcance de las defensas enemigas.

El sistema de armas ALADA esta concebido
como un producto modular de bajo riesgo téc-
nico, bajo coste unitario y minimo manteni-
miento.

CASA afronta este programa con una amplia
experiencia en disefio, produccion y gestion del
desarrollo de sistemas de armas, habiendo par-
ticipado en diversos estudios internacionales
como los programas LOCPOD (Low Cost Powe-
red Dispenser) y MSOW (Modular Stand-Off We-
apon). CASA ha trabajado desde 1991, junta-
mente con McDonnell Douglas, en la definicion
del cocepto Alada.

EL CONCEPTO ALADA

Los estudios realizados por CASA han permitido
disponer de dos conceptos: uno en una configu-
racion simple dotada de un motor cohete, con
riesgo y coste bajos, y otro provisto de un turbo-
rreactor que le permite alcances mayores con



un reducido consumo de combustible, volando
a baja altitud.

Ambos vehiculos pueden transportar una car-
ga de guerra de 500 Kg y tienen capacidad total
todo tiempo, dia/noche. Tienen también una
baja seccion radar y no emiten mas radiaciones
electromagnéticas que las direccionales produ-
cidas por el radar altimetro, por lo que son prac-
ticamente indetectables.

El concepto dotado con turborreactor, con
menor emision de radiacion IR, con mayor al-
cance y mejores posibilidades de conformar sus
trayectorias de vuelo, es el preferido por CASA.

El vehiculo Alada es fire and forget, pudiendo
llevar un sistema de guiado inercial actualizado
mediante un GPS (Global Positioning System) o,
en el caso de disponer de la informacion nece-
saria, un sistema SMAC (Scene Matching Auto-
correlation) que le permite una navegacion total-
mente auténoma hasta el objetivo con una alta
precision final. Asimismo va provisto de un radar
altimetro que hace factible el vuelo a baja cota
sobre el mar.

Puede transportar diversos tipos de municio-
nes, desde cargas unitarias hasta submunicio-
nes antipistas o antiblindaje, cuya efectividad,
combinada con la gran precision del vehiculo
Alada, garantiza la destruccion del objetivo.

El sistema de armas Alada puede ser transpor-
tado y lanzado, con un minimo de atencién por
parte del piloto, por los aviones hoy dia operati-
vos (0 que se prevé que proximamente lo esta-
ran) en las Fuerzas Armadas Espanolas. Tam-
bién se ha considerado la posible adaptacion a
otro tipo de aviones para incrementar su capaci-
dad de exportacion (Mirage Ill, Mirage 5, F-16,
etc.).

El sistema de armas Alada se concibe com-
puesto de acuerdo a los siguientes segmentos:
interfaces impuestas por el avién lanzador, misil,
apoyo logistico y planificacion de la misién. El
objetivo del programa Alada es estudiar estos
cualro segmentos como un todo arménico des-
de las primeras fases del programa, de manera
que se garantice la dptima eficiencia del arma,
la adaptacion al avion lanzador, el apoyo logisti-
co minimo y una facil planificacién del mismo,
combinado con un bajo coste de produccion
unitario.

EL PLAN DEL PROGRAMA ALADA

Todos los equipos de que va provisto el Alada,
desde el GPS o el SMAC hasta la Central Iner-

cial (IMU), pasando por el tur-
borreactor, son productos co-
merciales.

El Alada es un concepto de
bajo riesgo y bajo coste de
produccion unitario, pues se
basa en equipos ya desarrolla-
dos. En las areas tecnologicas
del concepto Alada (aerodina-
mica, estructuras, determina-
cion de actuaciones, simula-
cion, analisis operativo, inte-
gracion de sistemas, avionica,
etc.), CASA tiene una probada
experiencia, por lo que el ries-
go tecnologico del programa
seria bajo.

El plan del Programa Alada

consiste en las siguientes fases:
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EL PROGRAMA ALADA
ENGLOBA LA DEFINICION,
DISENO Y PRODUCCION DE
UN SISTEMA DE ARMAS

AIRE-SUPERFIGIE STAND-OFF

PARA TRANSPORTAR UNA

CARGA DE GUERRA UNICA 0

DIVERSOS TIPOS DE
SUBMUNICIONES QUE
PERMITAN DESTRUIR CON

EFECTIVIDAD LAS DEFENSAS

ENEMIGAS.

-Una de viabilidad para definir los requisitos y
el concepto de sistema preferido (GPS versus
SMAC, configuracion aerodinamica, arquitectura

de avidnica, etc.)

-Una de definicion del proyecto, para prepa-

rar las especificaciones y detalle del concepto y
realizar ensayos en tierra y en vuelo para de-
mostrar las actuaciones de diversos subsiste-

mas

-Una fase de disefio y desarrollo que incluye
ademas una preproduccion para ensayos y eva-

luacion.

-Una fase de produccion a baje ritmo donde
se da el visto bueno para la entrada en servicio

del sistema y

-Una fase de produccién del sistema operativo.

El sistema de armas Alada proporciona una gran
flexibilidad operativa.

—— |
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| pasado 13 de septiembre el A-300-

600 Super Transporter realizé su primer

vuelo, con una duracion de cuatro ho-

ras y veintidn minutos. El éxito del vuelo
permitira continuar con el programa establecido
hasta obtener el certificado de aeronavegabili-
dad en 1995,

EL FLA EN EL SALON
AERONAUTICO
DE FARNBOROUGH

arnborough '94 permitié ver

la maqueta a tamafio real

del FLA presentada por el

consorcio Euroflag. Esta ma-

queta fue uno de los principales

atractivos en el salon aeronautico vy el

futuro avion uno de los mas comenta-
dos programas durante |a feria.

En Farnborough el ministro espa-

fiol de Industria y Energia, Juan Ma-

nuel Eguiagaray, que visitd la men-
cionada magueta, expuso la impor-
tancia que el programa FLA tiene
para Espafa, en el que se aspira a
realizar el ensamblaje final ademas
de la parte correspondiente de fabri-
cacion. En el consorcio Euroflag,
CASA participa a partes iguales con
Aerospatiale, Alenia, British Aeros-
pace y DASA,

SATIC

El “Beluga”, sustituto del “Super-Guppy”,
sera utilizado en el transporte de grandes ele-
mentos de Airbus Industrie. CASA disefia y fa-
brica los paneles correspondientes a una sec-
cién de veintidés metros de longitud y de igual
manera es responsable del estabilizador hori-

zontal,
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FACTORIA DE GETAFE

VISITA DEL JEFE DE ESTADO MAYOR
DE LA FUERZA AEREA GRIEGA

| pasado 30 de junio recibimos

en la Factoria de Getafe la visi-

ta del teniente coronel Tzoga-

nis, jefe de Estado Mayor de la

Fuerza Aérea de Grecia, quien se en-
contraba en visita oficial a Espafia.

Durante su recorrido por la factoria

se le presentaron los diferentes pro-

ductos de CASA, haciendo hincapié

en el CN-235, tanto en su versién de

transporte como en la de patrulla mari-

tima. Respecto a esta Ultima version,

tuvo ocasién de examinar fisicamente

uno de los dos aviones destina-
dos al Irish Air Corps que se
encontraba realizando vuelos
de ensayo.

Tras efectuar un vuelo en un
CN-235 del Ala 35 del Ejército
del Aire Espafiol, realizo una breve visi-
ta al area de mantenimiento, donde se
le mostraron los trabajos para prolon-
gacion de vida operativa que se estan
llevando a cabo en los F-5 de la Fuerza
Aérea espanola.

Posteriormente visito el area de com-

posites y la zona del Taller de Modifi-
caciones y Desarrollo (TMD), donde se
le mostré el prototipo DA-6 del EF-
2000, asi como la zona de ensayos de
los sistemas que CASA tiene bajo su
responsabilidad en el Programa Euro-
fighter.

EL VICE-MINISTRO

| Vice-Ministro de Defensa de la
Repubica de Polonia, general
Jan Kuriata, visité CASA el pa-
sado dia 23 de junio acompa-
fiado de altos cargos de su Ministerio.

El objetivo fundamental era conocer la
capacidad industrial de CASA, asi como
sus productos propios, con el fin de ana-
lizar las posibles areas de cooperacion
entre Espafa y Polonia. Durante la visita

DE DEFENSA DE POLONIA VISITA CASA

tuvo ocasion de volar en un avion CN-235
perteneciente al Ala 35 de la Base Aérea
Militar de Getafe, asi como conocer diver-
sas instalaciones de CASA, como las de
fabricaciéon de composites, la nave de fa-
bricacion de los grandes elementos es-
tructurales para Airbus, etc.

Tras su firma en el libro de honor,
CASA ofrecié un almuerzo al Vice-Minis-
tro y acompanfantes en la factoria.

sssssssssssnssnns R R R Y

DELEGP/\CIC)N DEL MINISTERIO DE DEFENSA DE
LA REPUBLICA DE COREA VISITA CASA

| director general de Material y adjunto al ministro de
Defensa de la Republica de Corea, Ahn, Byung Kil,
acompanado por los generales de Brigada, Min,
Sung Ki y Ryu, Seung Woo, el teniente coronel
Moon, Suk Kon, asi como el Kang, Haeng Jung, y ofros
miembros que formaban la delegacion, visitaron la Factoria

de San Pablo el pasado dia 13 de
septiembre.

Durante la visita estuvieron acom-
pafiados por el general de division
Francisco Pérez Muinelo, subdirec-
tor general de Relaciones Interna-
cionales de la DGAM, y por parte de
CASA el director de la Factoria Anto-

nio Lozano y el director Comercial Juan Alonso Castro, el di-
rector de Programas Luis Mufioz y el director de Ventas para
Asia y Pacifico José M. Morales.

En la factoria recorrieron la linea de montaje, en la que se en-
cuentran los ultimos CN-235 pendientes de entrega a la ROKAF,
comprobando con detenimiento diversos aspectos tanto de pro-

ducccién como de ensamblaje.

Posteriormente visitaron un CN-
235 VIP/Liaison para transporte de
pasajeros, configuracion que podria
completar la flota de la ROKAF,
dado el soporte logistico y humano
existente en la Fuerza Aérea para al
CN-235.
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ENTREVISTA A JOSE ANTONIO CLEMENTE DEL DEPARTAMENTO DE VIAJES

Y DESPLAZAMIENTOS DE LA SEDE SOCIAL

VIAJE CON NOSOTROS

uestro trabajo nos exige en muchas o

en algunas ocasiones desplazarnos

fuera de nuestro lugar habitual de tra-

bajo y es entonces cuando necesita-
mos un Departamento de Viajes agil y eficaz
que atienda a nuestras demandas. En estos De-
partamentos se encuentra una serie de perso-
nas —-muchas veces desconocidas por los pro-
pios usuarios— que con su esfuerzo y dedica-
cién intentan dia a dia que en su viaje de
trabajo, usted disfrute.

Hoy traemos a estas paginas a José Antonio
Clemente, responsable de la gestion de los via-
jes de la Unidad de Barajas, pero queremos ha-
cer extensivo este reconocimiento a su trabajo a
todos los companeros de las oficinas de viajes
de los diferentes centros: Julio Rodriguez en la
Factoria de Getafe, Mercedes Lopez en la Di-
reccion de Proyectos, José Antonio Colchero en
la Factoria de Tablada, Toni Fernandez en la
Factoria de San Pablo y Cristina Castillo en la
Factoria de Cadiz.

José Antonio Clemente de 42 afnos, esta casa-
do y tiene dos hijos. En 1970 inici¢ su actividad

Y DISFRUTE

laboral en Enmasa, para posteriormente pasar a
la ya desaparecida Factoria de Ajalvir. Pero a fi-
nales de este ano, hard ya siete que esta en el
Departamento de Viajes de la Sede Social.

—-¢En que consiste tu trabajo?

-La oficina de viajes de la Sede Social gestio-
na todos los viajes (billetes, hoteles, vehiculos,
etc.) de la Unidad de Barajas, es decir, de la Di-
vision Espacio y la Sede Social, incluyendo a la
Direccion de Informatica y Comunicaciones vy la
Direccion de Postventa, ubicada geografica-
mente fuera de esta Unidad.

—¢ Cudles son las principales dificultades?

-Las derivadas de las peticiones de viajes con
caracter de urgencia. Hay que tener en cuenta
que somos una oficina de viajes de empresa, por
consiguiente en algunas ocasiones no se pueden
programar los viajes con la antelacion necesaria
0 aun teniéndolos previstos surgen cambios a ul-
tima hora. La gestion de estos viajes requiere cier-
ta celeridad, al mismo tiempo que una respuesta
que satisfaga al usuario, mermando a veces efica-
cia tanto al servicio que se presta como a los
acuerdos establecidos con compafias aéreas,
cadenas hoteleras, etc. Naturalmente cuando se
trabaja con un margen de tiempo mas adecuado
aumentan las posibilidades de hacer una gestion
més competitiva a todos los niveles.

Las caracteristicas tan sui generis del viaje de
negocios implican con relativa frecuencia cam-
bios y cancelaciones. Esto hace que tras haber
dedicado mucho tiempo a la gestion de un viaje
(busqueda de rutas, conexiones, confirmacion
de plazas, eic.) percibas una peguefia sensa-
cion de frustracion al haber realizado un trabajo
poco util, a la vez que te sientes trasmisor de
una inadecuada imagen de la Empresa.

—¢ Se requiere de un “talante especial”?

-El gestor de viajes tiene gue tener mucha pa-
ciencia, caracter para conseguir que los viajeros
cumplan la normativa, ademas de grandes do-
sis de amabilidad con los peticionarios.



—¢Cuantos teléfonos/lineas has manejado
al mismo tiempo y cuantas llamadas haces o
recibes al dia?

-Lo importante no son ni el nimero de llama-
das ni el nimero de aparatos gque manejo a la
vez, sino el tiempo de mi jornada que estoy ha-
blando por teléfono, que viene a ser del 80 al
90%, ya que suelo hablar con dos personas si-
multaneamente (con el peticionario del viaje y
con el proveedor).

—¢ Cuales son tus principales clientes inter-
nos?

—Destacan por el nimero de viajes los progra-
mas EF-2000 y Airbus, la Direccion Comercial y
la Division Espacio.

—¢ Cudles son los destinos mas frecuentes
y los mas exoticos o extrafios?

—-Los destinos mas frecuentes son, dentro de
los viajes nacionales, Sevilla y Cadiz, y dentro
de los viajes internacionales, los paises comuni-
tarios, destacando Alemania y Francia.

En cuanio a los paises exdticos podrian ser
Papua Nueva Guinea vy las islas de Kiribati, a las
cuales hay que llegar casi en canoa. Los paises
mas extrafios quizas sean los pequenos estados
independientes de Sudafrica (Lesotho, Bophut-
hatswana, Transkei, Venda, etc.).

—¢iLos usuarios de este servicio compren-
den la peculiaridad de este trabajo: prisa,
etc? ;Son correctos en sus demandas?

—A la primera pregunta he de contestar que
no. En general nos ven como una agencia de
viajes que esta ahi para que sus problemas
sean solucionados de inmediato. Sin embargo,
cada vez el servicio es mas personalizado, ya
que los propios viajeros a menudo se ponen en
contacto con nosotros, sin intermediarios, para
aclarar cualquier duda, lo que demuestra que
cada vez los viajeros confian mas en nuestra
gestion. Por lo que respecta al trato dispensa-
do, en términos generales es siempre correcto,
aungue siempre hay alguna excepcion.

—¢,Cual es el volumen de dinero que mueve
el Departamento de Viajes?

~Més que de dinero podriamos hablar de vo-
lumen de viajes gestionados. Enire todas las
oficinas de viajes de CASA, se gestionan unos
10.000 viajes al ano, de los cuales el 44%
aproximadamente corresponde a la oficina de
viajes de la Sede Social. Pero hay que tener en
cuenta que un viaje no solo son los billetes,
sino que conlleva ademas reservas de hoteles
y vehiculos.

—¢Nos podrias contar alguna anécdota:
personas al borde de un ataque de nervios,
panico a volar, etc.?

~En la Sede Social se han gestionado en los
ultimos siete afios unos 28.000 viajes. A veces
algunos viajeros se han puesto nerviosos por-
que los billetes se demoraban —debido al retraso
en su peticion- pero solo en contadas ocasio-
nes no hemos podido finalmente entregarselo,
buscandose entonces otras alternativas.

En lo que se refiere a anécdotas simpaticas,
recuerdo Una ocasion en que tuvimos que con-
seguir a toda costa un billete para la enfermera
que acompanaba a un trabajador enfermo. Cu-
riosamente esta enfermera se llamaba Bibi An-
derson, creandose gran revuelo al hacer la peti-
cion en |beria por la confusién con la actriz.

—¢Coémo ha evolucionado tu trabajo en los
ultimos afos?

—-Aunque Ultimamente se ha
producido un incremento del tra-
bajo, se han facilitado los siste-
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mas para los viajeros, ya que se EN GENEHM- Nos VEN
han concertado gran nimero de GOMO UNA AGENGIA DE VIAJES
hoteles erl todo el mundo y se QUE ESTA AHI PARA Q“E Sus
han ampliado los acuerdos con PMBLEMAS SEAN

las lineas aéreas. Todo ello supo-
ne por un lado, un mejor servicio
y por otro, un significativo benefi-
cio economico para CASA.

—Por dltimo ¢Tanto viajar ficticiamente te
crea esta necesidad o por el contrario te hace
mas sedentario?

—-Desde que estoy en este puesto, no he vuel-
to a viajar ni en tren ni en avion. Cuando algun
miembro de mi familia me insinua la posibilidad
de viajar, me cierro en banda y le digo que ya
estoy bastante "viajado”.

SOLUCIONADOS DE INMEDIATO”.
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ILS

FASE

Dentro de las actividades de mas reciente implantacion en la postventa de
productos aeronauticos se encuentran las disciplinas de fiabilidad y
mantenibilidad. Son parte fundamental en el concepto ILS (Soporte Logistico
Integrado) que ya fue presentado en el niumero 56 de Noticias CASA.

FIABILIDADY MANTE

FIABILIDAD

Puede definirse como la probabilidad de que un
equipo o sistema realice su funcién especifica sin
fallo, durante un determinado periodo de tiempo,
siempre que opere dentro de las condiciones para
las que fue disenado.

FIABILIDAD EN DISENO

PROGRAMA CONCEPTUAL | DEFINICION DESARROLLO | PRODUCCION OPERACION
Definicidn perfil o Estublecer rilerios | Puesta a punto del Pruebas oceplacion
¥ido de disefio modelo fbilidod
Anliis fendencios
Definicidn Andlisis def disefo: | Puesto o punto del
Tequerimientos «Timio FMEA (") Revisian cambios
ambienlales oA (] RECOPILACION
o ebol Fls Realizor pruebas de | Conbrol procesos DATOS EN
TAREAS Establecmienos desarroll fiobilidod SERVICIO
A requerimienios el
REALIZAR fiobilided basado en =0 hnlsis tendencios
Sy o
experiendia e 13 Revision
ol documentocidn
; Preparar predicciones g
Fig. 1 fiobiidod 1 mr Fm“:*mhm

¢ QUE PERSIGUE ESTA DISCIPLINA?

Evaluar la fiabilidad del avion y componentes e ini-
ciar las acciones necesarias para optimizar esta
caracteristica con el fin de:

12 Aumentar la disponibilidad del avion mediante
el uso de componentes y sistemas fiables (po-
cos fallos).

2° Reducir los costes de operacion, por disminu-
cion de desmontajes de equipos de avién por
fallos en los componentes.

¢ COMO ACTUA ESTA DISCIPLINA?

1° Influyendo en las diferentes fases del disefio (con-
ceptual, definicion, desanollo y produccion). Ver
las diferentes actividades en Figs. 1y 2.
2° Recopilando y analizando los datos de opera-
cion de flotas y componentes en unos infor-
mes de fiabilidad, disponibilidad de flotas vy
analisis especfficos (Ver Fig. 3, 4, 5 y 6), que
seran empleados por las Direcciones de Pro-
yectos y Postventa para:
— Recomendar niveles de existencia de re-
puestos a los diferentes operadores.
— Establecer unos intervalos de inspeccion y
mantenimiento realista, en los aviones.
— Qrientar los cursos de ensefnanza a operado-
res, sobre aquellos sistemas/equipos mas
problematicos.

CASA<>

DIRECCION POSTVENTA
ASISTENCIA TECHICA Y MANTENIMIENTO
DEPARTAMENTO DE FIABILIDAD

CN235

ANALISIS DE FIABILIDAD

DESMONTAJE COMPONENTES
NO PROGRAMADOS
FLOTA CN-235

PERIODO REPORTAD(: ENERO-DICIEMBRE 93
REF: FIAB/CN-235/G-83
FECHA PREPARACION: JUNIO 1894

PREPARADO POR
M. MARTINEZ / P. APARICIO
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INFORME FIABILIDAD
1989-1993

Y

Alto Indice Desmontajes
No programacdo
URR > 2000 hr's MTBUR

e

£ Alta Diferencia
Alto Coste Mantenimiento entre Coistes
Previstos y Actuales
! - A/ \

Alto Indice Desmontajes Bajo Indice Desmontajes
cualquier Coste de Equipo pero Alto Coste del Equipo
Diferencia > 100.000 Diferencia > 50.000 §
— Tomar acciones especificas (garantias), sobre M / /
componentes y vendor's mas conflictivos. h;;:gniﬁng?;;so
— Revertir toda la experiencia operativa en No programato
cuanto a fiabilidad en el disefo. l
Alto Indice Desmontaje
¢CUALES SON LOS PARAMETROS MAS Resurs scro T T T ANG Gl W rdpriier
USUALES DE MEDIDA DE LA FIABILIDAD? Maki adog oo AT, Alta Diferencia Costes
Uiy oo Al 2 5 :
19 En equiipos y sistemas: Mok Sarter Ganaralor
Duriop Beake Aszy x X
MTBUR: (Mean Time Between Unscheduled Re- E.':"“Bf:"&““&.“::;;i“ . ,
moval) Tiempo medio entre desmontajes no pro- —
gramados. ﬁﬁ% X
MTBF: (Mean Time Between Failures) Tiempo medio i
entre fallos no programados (Es un desmontaje con E«'E‘?‘m’m?é‘:ﬂ: )
fallo confirmado y por tanto siempre sera igual o ma- s Wi Ao P Fig. 4

yor a el MTBUR).

MTBR: (Mean Time Between Removals) Tiempo

programados) sera por tanto menor que los dos
anteriores.

URR: (Unscheduled Removal Rate) Indice de
desmontajes no programados por cada 1.000
horas/vuelo del avion.

medio entre desmontajes (programados y no “COM!“”‘"O“ - c“_zas Alnc“rr

HIGH UNSDHD- i
heAL M N

2° En el avion:

— Fiabilidad de despacho (Dispach Reliability):
Porcentaje de wvuelos programados, despa-

chados sin retrasos superiores a 15 minutos o
ENCODING ALTIMETER UNITED: -550656
4,000—

A PREDICTED
VENDOR MTBF
VENDOR MTBUR

3.000—

REAL MTBUR'S

2.000—

1.000—

Fig. 6 T I T T T T Fig. 5
1989 1989 1990 1991 1992 1993
MAY) [DEC) (DEC) (DEC) [DEC)  WUNE)
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cancelaciones por causas técnicas. (Concepto
AC"V'DADES DE MA“TENIB“"DAD puramente civii que oscila alrededor de un
99%,.

CONCEPTUAL | DEFINICION J DESARROLLO | PRODUCCION SERVICIO

— Fiabilidad de operacion (Operational Reliability):

et ‘m:‘ M,ﬂim'"m’lu'm,l mﬂ“ﬂ‘:’;m m&ﬁ“ m":‘jﬁ“““‘“ La probabilidad de completar un plan de vuelo
h:smmrg:l; rTesl-enPS_}rm wr- ) Fookoin ondis | Seinieno s sin incurrir en un fallo, que pueda causar des-
el | |, Rk | Lelmoden :m:“’ o ;:*:""“:“ viaciones en el plan previsto.
semejontes b i inuarion Mant. y e o diseiio en = i Vi [ i A »
ll:‘lih Hast.m POR :rmm e | ke | s CaPaCtdad de m|s1.on (M:saon Gapab|!=ty). Re
TAREAS nanfetidod ﬁmlgﬁﬁﬂ- Hm Adudizaditn Dala iaf;u.:’n de horas disponibles para realizar una
Design riera S '"'mt Honk yTet. | Callecion misién, una vez descontados los tiempos no
; Confirmacign costes i : 3
?Ingmflnnﬁhbd sl Do bty opgr§1|vos necesarios para efectuar los Man
hi{inmm (ollction Prepurin e teqnmnentos (Programados/No Programados)
Idenificoidn st Sheet parn equipos asi como paradas por AOG, frente a la totali-
equipo fierra liesra A Fr
g o dad de horas requeridas para esa mision
Fia. 7 Iicinon onafssde Inici buse dotos i
g foreas monleviniento | MTO (PMOB) (Concepto fundamentalmente militar cuyo valor
tipico oscila alrededor de un 85%).
M. PROGRAMME PLAN
MANTENIBILIDAD
FASE DE DEFINICION

Es una caracteristica de disefo e instalacion que
permite que un sistema/componente gue ha falla-
do sea puesto de nuevo en estado de funciona-
miento al menor coste posible dentro de un perio-
do de tiempo dado, y mediante la aplicacion de
una accion de mantenimiento establecida.

¢QUE PERSIGUE ESTA DISCIPLINA?

Evaluar la mantenibilidad del avién y sus compo-

nentes e iniciar las acciones necesarias paras opti-

mizar esta caracteristica con el fin de:

1° Aumentar la disponibilidad de operacion me-
diante la eleccion de componentes facilmente
mantenibles.

2° Reducir los costes de operacion, por eleccion

Fig. 10 TAT (T“R“ ARO““D “ME) SZ :—ilsat:tr:;:iq ?;e;:;mponentes con bajos costes

3° Proporcionar informacion necesaria para el so-
porte en operacion.

Fig. 8

ES EL TIEMPO TOTAL NECESARIO PARA PONER DE NUEVO EL AVION EN OPERACION DESPUES
DEL ATERRIZAJE, INCLUIDO DESCARGA Y CARGA DE PASAJEROS Y EQUIPAJES.

,COMO ACTUA ESTA DISCIPLINA?

INSTALL WHEELCHOCKS L 025 0.25 1 0,004
MECHAFLHERELING — 925 | 950 1| oise 19 Influyendo en Ias‘ t’:iiferentes fases del diseir"jlo
EXTERNAL INSPECTION T 600 | @50 1| o100 (conceptual, definicion, desarrollo y produccion
CHEGK PGB A ENGINE OLL =— e e i ver actividades esp.),emﬂcas en Fig. 7 y 8), me-
HYDRALLIC DIL REPLENISHMENT e Tl - diante la elaboracion de programas y docu-
{AS REQUIRED) 5 * i i f
OXYGEN CHARGE — o el T mentos de referencia apropiados (MDP, etc.),
(AS LIRED) z ! 5 S . o N «
LAVATORY AND GALLEY . e (sl I e un Maintainability Program Plan, un Maintaina-
G.P.U, CONNECTION - 0.50 22.80 1 0.008 blmy D?Slgn GUIdeS" :
2° Recopilando y analizando los datos en servi-
CHEEK LIST AND ENGINE START — 800 | 3080 1 0133 . y il
cio, referidos al mantenimienio de flotas,
G.P.LL. DISCONECTION m 025 | 3105 1 0.004 . . o . .
EANGECEFIECSVETEN = mediante la implantacion de un sistema in-
FOR WATER CONTAMINATION M 800 | 3805 1 0133 : : A
— formatizado (Data Collection and Reporting
REMOVE WHEELCHOCKS [ 1 0.25 38.30 1 0.004 ¢ .
System. «AURORA») asi como mediante el

FULL SERVICE TURNAROUND TIME (FSTAT) FOR THE CASA CN-235 MULTI-MISSION AIRCRAFT ané“sis comparaﬂvo de la mantenlbihdad gIO'
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CICLO TIPO DE
MANTENIMIENTO CORRECTIVO

APARICION DEL FALLO —— o

INDICACION
DEFALLO.

I

_TIEMPODE
PREPARACION

COMIENZO DEL MANTENIMIENTO

COMIENZO DE LA REPARACION _l
ACTIVA

50%
FALLOIDENTIFICADD ~ —
EXTRACCIONDE LA
P e INSTALACION DEL SISTEMA —— 25%
SUSTITUCONDE LA SUSTITUIDO
|
o
l MONTAJE TERMINADO ~ ——
AJUSTE
| 15%
PRUEBA
FINAL
REPARACION TERMINADA ————
Fig. 9

bal de aviones similares y diferentes en seg-
mentos iguales.

3° Colaborando con diseno en posteriores modifi-
caciones.

¢CUALES SON LOS PARAMETROS MAS
USUALES DE MEDIDA DE LA
MANTENIBILIDAD?

MTTR: (Mean Time To Repair) Tiempo medio para
devolver a su condicion operativa un sistema/com-
ponente mediante el desmaontaje y sustitucion del
mismo, presuntamente fallado en el avion (normal-
mente no se consideran los tiempos de acceso,
apertura registros, etc.) (Ver en Fig. 9 un ciclo
completo de mantenimiento correctivo).

TAT: (Tumn Around Time) Tiempo total necesario
para poner de nuevo el avion en operacion des-
pués del aterrizaje, incluido carga y descarga de
pasajeros y equipos (Ver fig 10 Full Service TAT ti-
pico para el CN-235).

MMH/FH: (Maintenance Man Hours per Fligh
Hour): Tiempo empleado en horas hombre en el
mantenimiento programado/no programado por
cada hora de vuelo.

MDT (MAINTENANCE DOWN TIME)

ES EL TIEMPO TOTAL DE INACTIVIDAD DEL AVION DEBIDO A CUALQUIER ACCION

DE MANTENIMIENTO INCLUYENDO DEMORAS POR FALTA DE REPUESTOS
TIEMPO DE
INACTIVIDAD
(COWN TIME)
TIEMPO
DE DEMORAS
MANTENIMIENTO!
TIEMPO DE
TIEMPO DE RETRASOS DE
HANTENMENTO " CORRECTVG SuniTRo ADHPISTRATNO
TIEMPO TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE
DE LOCALIZACION OBTENCION CORRECCION AJUSTE Y COMPROBACION
PREPARACION DEL FALLOD DEL REPUESTO DEL FALLO CALIBRACION FINAL
Fig. 11

MDT: (Maintenance Down Time) Esel tiempo total
de inactividad del avién debido a cualquier accién
de mantenimiento, incluyendo demoras por falta
de repuestos (AOG). (Ver desglose tipico de MDT
en Fig 11).

MTBM: (Mean Time Between Maintenance) Es el
tiempo medio entre cualquier accion de manteni-
miento.

RESUMEN

Tanto fiabilidad como mantenibilidad son
disciplinas estrechamente relacionados con el
soporte al producto que tiene una incidencia
cada vez mayor en areas de otras direcciones,
cuya colaboracién como hemos visto se hace
practicamente imprescindible.

Hoy no se entienden nuevos desarrollos de
productos aeronauticos sin una estrecha
colaboracion desde su inicio entre los
especialistas de fiabilidad y mantenibilidad y
el resto de organizaciones involucradas
(Disefo, Produccion, Comercial...), un buen
ejemplo han sido el EF-2000, CASA 3000 y
actualmente FLA.

En estos momentos la Direccion de
Postventa cuenta con los suficientes
conocimientos y experiencia como para poder
dar respuesta en estas disciplinas a la diversa
problematica que las actuales colaboraciones
aeronauticas nos demanden.
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DIRECCION P,

ENTREGA DE DIPLOMAS
A EVAL

FACTORIA DE GETAFE

UADORES DE

| pasado 5 de octubre se celebré en la
Factoria de Getafe el acto de entrega de
diplomas a los asistentes al Curso de
Evaluacién de Sistemas, impartido den-
tro del programa de Direccién Participativa. El
acto estuvo presidido por Juan Carlos Garcia y
Ledn Marin, subdirectores de Garantia de Calidad
y Materiales, respectivamente, acompanados por
Alberto Zaragoza, responsable de Direccién Parti-
cipativa; Eulogio Martinez, jefe de Ingenieria de
Calidad, y Nicolas Barraso, jefe de Formacion.

El curso abarco nueve grandes éreas: Calidad
Total/Politica de Direccién, Manual General de
Direccion Participativa, manuales de auditorias,
tecnicas de auditoria de gestion, la auditoria en
CASA, estructura organizativa y normas CASA,
modelo europeo de autoevaluacion, sistema de
gestién/guia de evaluacion, y escenas de eva-
luacién de sistemas.

Fueron varias las intervenciones previas a la
entrega propiamente dicha. Asi, Juan Carlos
Garcla subray6 la necesidad de tener en cuenta

Grupo de asistentes al finalizar el acto.

que auditorias vy evaluaciones forman parte de
una filosofia gque cada uno ha de tener presente
en su puesto de trabajo, y de que nadie piense
que el trabajo de un evaluador es ir a pillar a al-
guien. Por su parte, Alberto Zaragoza destaco la
importancia de la formacién recibida y del bene-
ficio que de ella ha de derivarse.

Eulogio Martinez, por ultimo, expreso su con-
vencimiento de que el curso representaba un
paso adelante y al mismo tiempo, la confirmacién
de que hay que avanzar en la linea de entrar en
los procesos clave, siendo capaces de ver dén-
de estan, de que tratan, de llevarlos a cabo, y de
dejar constancia de lo que va bien y de ddénde
existen desviaciones. En definitiva, de utilizar una
herramienta fundamental de mejora continua. A
continuacion, recibieron sus diplomas. César
Castellanos Travifia, José Luis Diez Fuentes,
José Maria Montalvo Garrobo, Jaime Reverter
Parrondo, Miguel Villaescusa Mellan, Felipe Es-
pana Solis, José Luis Jurado Benito, Fernando
Peces Morate y Alfonso Trapero Basanta.
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FACTORIA DE CADIZ

LOS GRUPOS DE PARTICIPACION PRESENTAN
SUS PROYECTOS AL COMITE DE DIRECCION

El dia 7 de junio de 1994, siguiendo el procedimiento operativo de Factoria de
Cadiz, fueron presentados al Comité de Direccion nueve proyectos terminados por
los Grupos de Participacion. Todos los Proyectos se aprobaron y de ellos se
esperan importantes mejoras, algunas de las cuales ya son una realidad. En estos

Grupos han participado un total de 23 personas.
Resumimos a continuacioén los aspectos mas destacables de cada uno de los
Grupos de Participacion (GP):

1 GP DE CONTROL DE
GESTION

El proyecto ha consistido en la integracién de
datos internos del Departamento y de otras dreas
de la Factoria para la elaboracién en calidad y
fechas de los presupuestos del POAPM y los di-
ferentes informes de gestién generados para dar
informacion a las distintas areas operativas.
Las acciones de mejora se han centrado en la
optimizacion y en la elaboracién de los distintos
presupuestos:
— Evolucion de plantilla.
- Carga y capacidad productiva.
- Presupuestos de materiales, utillaje,

gastos, etc.
También se ha realizado una formacion en la uti-
lizacién del Milleniun y del Sofia como herramien-
ta de transmisién de informacién entre la Factoria
y Oficinas Centrales.

................................................................

2 GP DE MATERIALES

El proyecto desarrollado estad basado en la me-
jora de la fiabilidad del inventario del almacén
general, de manera que permita una correcta
planificacién de necesidades de material al
paso del MRP, asi como, un andlisis del mate-
rial obsoleto con objeto de ponerlo a disposi-
cién de otra factoria o enajenarlo en caso de
que ya no tuviera utilizacién en los programas
de la Sociedad. Area del SAAB-2000 donde se han llevado a cabo importantes acciones de mejora.
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Un grupo de Ingenieria de Produccion genera documentacion
grafica para optimizar el trabajo en los talleres.

Las acciones de mejora realizadas han consisti-
do en la realizacion de recuentos ciclicos, tanto
en el aimacén de primas como de normales, asi
como, el analisis y toma de disposicion segun su
utilidad futura.

Este proceso ha conducido a una reduccion sig-
nificativa de los niveles de existencias del alma-
cén (un 40% = desde final del 92 al previsto a fi-
nal del afio 1994) un aumento de la fiabilidad de
las existencias = 98%.

3 GP DE ADMINISTRACION

Su proyecto, fundamentado en el analisis de los
diferentes subsistermas (PLATA, SACE, FASCIA,
DUALES, GL, etc.) que configura el cierre con-
table mensual, tiene como objeto establecer
procedimientos de control que originen la fiabili-
dad de dichos procesos y el estricto cumpli-
miento de las fechas planificadas.
Las acciones de mejoras establecidas han sido:
— Elaboracion de una guia de cierre por
subsistema.

— Procedimiento interno para establecer
periodos a partir de las normas generales de
la Subdireccion de Administracion de Gestion
y Control.

— Elaboracion de fichas para establecer
periodos por proveedor.

— Formacion continua en contabilidad y costes.

— Polivalencia en las diferentes actividades del
area de Administracion.

Todas estas acciones de mejoras han conducido

a reducir significativamente los procesos de con-

tabilizacién en los cierres y garantizan su fiabili-

dad con objeto de dar el soporte adecuado a la
elaboracion de los informes de control de gestion
mensuales.

4 GP DE PLANIFICACION
OPERATIVA

El proyecto desarrollado se basa en la actualiza-
cion y optimizacion de los parametros que inci-
den en la planificacion de ordenes de los distin-



tos programas con objeto de agilizar el proceso
de andlisis para conseguir una reduccion del
«lead time» de fabricacion de cada programa/
elemento final.
Las acciones de mejoras abordadas son:
— Automatizar la extraccion de informacion del
Part/Master.
— Revision de la politica de lotes.
~ Simplificacion de la planificacion de los
montajes.
~ Modificacion tiempo de despacho.
— Actualizar colas de esperas por
seccion/grupo maquina.
Complementariamente a estas acciones de me-
joras se han realizado ofras actividades que opti-
mizan el proceso de planificacion como: revision
de contadores de ejecucion, de codigos de sub-
contratacion, de calendarios de planta, etc.
Todas estas actividades se han completado con
una formacion exhaustiva en el uso del sistema a
los planificadores.

cion de elementales y que por

lo tanto con posterioridad pro-

ducen interferencias en el mon-
taje.

Las acciones de mejoras han

ido enfocadas a:

— Creacion de un grupo para
la documentacion grafica.

— Normalizacion y
armonizacion de normas y
procedimientos de
fabricacion de los diferentes
programas.

— Formacion en procesos
estandares, tiempos tipos y
especificamente en las
areas de materiales,
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LOS NUEVE PROYECTOS
TERMINADOS POR LOS GRUPOS
DE PARTICIPAGION (GP) Y
PRESENTADOS AL GOMITE DE
DIRECCION EL PASADO MES DE
JUNIO FUERON APROBADOS Y
SUS AGCIONES DE MEJORAS YA
SON UNA REALIDAD.

EN ESTOS GRUPOS HAN
PARTICIPADO UN TOTAL DE 23
PERSONAS.

tfratamientos superficiales y térmicos.
— Documentar medios productivos a través de

fichas técnicas.

— Correlacion de los procesos con el utillaje

solicitado.

— Revision y puesta a punto de procesos criticos.
Como comentario final de este Grupo de Partici-
pacion podemos destacar gue se ha producido
una reduccion significativa de las incidencias
(accidentales, inutilidades, rechazos, etc.) que
se producen debido a los problemas de docu-
mentacion que han sido tratados.

O GP DE INGENIERIA DE
PRODUCCION

El proyecto consiste en el andlisis y solucion de
los problemas de la documentacién de fabrica-

Lapiz electronico para la lectura del codigo de barras en el puesto de control de produccion de chapisteria.
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EN EL FUTURO, UNA VEZ
RECORRIDO EL PROCESO DE

CONSTITUCION Y CONSOLIDACION

6 INGENIERIAS Y
RUTAS (UTT)

Su proyecto tiene como objetivo clarificar, ac-

tualizar y valorar los procesos productivos del

Saab-2000, para conseguir el coste objetivo.

Se realizan las siguientes acciones de mejoras:

— Definir procedimiento.

— Realizar valoracion por tiempos tipos.

— Actualizar normales en la estructura (bill of
material).

— Actualizar la configuracion de fabricacion.

- Analizar efectividad de cambios en estructura
de fabricacion.

— Clarificar los textos de las rutas.

La cumplimentacion de estas accio-

nes se ha visto reflejada en los si-

guientes resultados: Reduccién de

accidentales en Nacelle y Flap. Re-

duccién de érdenes manuales. Redu-

DEL GE DESARROLLO DEL cido el 55% de operaciones de mon-
PROYEGTO Y PUESTA EN MARGHA taje. Eliminacion de 67 subconjuntos
DE LAS ACCIONES DE MEJORA, de operaciones de montaje. Elimina-
TODOS LOS GRUPOS cién de 67 subconjuntos (25%). Con

CONTINUARAN SU PARTICIPACION

todo ello, se obtiene un beneficio de
2.728.133 pesetas por avion.

ABORDANDO NUEVOS PROYECTOS.

7 GRUPO DE LA
SUBDIRECCION DE
INFORMATICA SISTEMAS
Y COMUNICACIONES

Su proyecto consiste en facilitar y acercar la in-

formacién del sistema de control de planta a las

necesidades de los usuarios, con las siguientes
acciones de mejoras:

— Formacién practica para mandos (plana-
incurridos) y guia de acceso para usuarios sprint.

— Disefiar, realizar y distribuir informes o bases
de datos (UTT via sofia).

— Instalacién de pantallas, impresoras y lapices
de codigos de barras (Ingenieria y Archivo de
UTT impresoras remotas).

— Estructurar y potenciar soporte a usuarios con
control y seguimiento (soporte funcional) y
optimizar servicios de explotacién y asistencia
técnica/mantenimiento.

Se ha conseguido involucrar todos los sistemas

informéticos, con la consiguiente mejora de efi-

cacia.

8 GP DE TRATAMIENTOS
SUPERFICIALES

Este grupo desarrolla su proyecto para conse-

guir que las ordenes que acceden al area lle-

guen con todos los requisitos, lo que facilitara su

salida en las mismas condiciones.

Las mejoras introducidas son:

— Crear un filtro de entrada de piezas en la
seccion.

— Rechazar piezas defectuosas segun niveles
de aceptacion.

— Organizar agrupaciones por procesos de
trabajos.

— Mantener las agrupaciones durante todo el
proceso.

Como resultado se obtienen mejoras de calidad:

reduccion de inutilidades por pérdidas, corrosion

y arafiazos. Optimizada la proteccion de las pie-

zas que salen para expediciones. Disminucion de

informes de discrepancias por mala identifica-

cién; mejoras de plazos de entregas: reduciendo

tiempos de control, las permanencias y los ciclos;

mejoras de conirol: con el control de la planta

(hojas de-agrupaciones) y mejoras de cosles: eli-

minacién de accidentales e inutilidades.

9 GP DE GARANTIA DE
CALIDAD

Desarrollar y ejecutar plan de indicadores de ca-

lidad para mejorar (20%) la gestion de producto,

es lo que se propone este grupo como proyecto

de mejora, para lo cual se llevan a cabo las si-

guientes acciones:

— Hacer propuesta sobre indicadores basicos.

— Consensuarlos en niveles, areas y producto al
detalle.

— Aprobar la propuesta en niveles ejecutivos.

— Implementar la mejora y establecer
seguimientos periodicos.

— Fijar objetivos consensuados.

Los indicadores de calidad se reflejan en un in-

forme de calidad gue, son distribuidos segun el

nivel de responsabilidad, estan suponiendo una

herramienta eficaz para la mejora continua.

En el futuro, una vez recorrido el proceso de

constitucion y consolidacion del GP, desarrollo

del proyecto y puesta en marcha de las acciones

de mejora, todos los grupos continuaran su parti-

cipacion abordando nuevos proyectos.




La guifiada es un movimiento angular de un
avion en un plano horizontal.

B La primera nave con que contd CASA fue de
24x80 metros (1920 m?)

En diciembre de 1973, el fisico francés Jac-
ques César Charles realizd el primer vuelo en
un globo de hidrégeno, cuyo recorrido fue de
40 kms. de distancia.

W En 1813, una sefora llamada Graham se
salvo al caer de un globo gracias a sus faldas,
que actuaron de paracaidas.

Se considera el padre de la aviacién moder-
na al ingeniero inglés Sir Georges Cayley, cu-
yas aportaciones partieron de un planeador en
miniatura construido en 1804. '

W En 1956 se premiaban las labores del hogar
realizadas por las empleadas de CASA.

El 17 de diciembre de 1903 el biplano Flyer
de los hermanos Wrigh es capaz de mantener
el vuelo con una persona a bordo. El vuelo cu-
brié una distancia de 36,5 m y duré 12 segun-
dos.

M El 3 de marzo de 1923 se constituye CASA
siendo presidente el conde de Santa Barbara
de Lugones, fundadores José Maria Lavifia y
José Ortiz Echagtle y Luis Sousa como primer
ingeniero de Talleres.

El alerén es una aleta giratoria situada en la
parte posterior del ala que permite hacer variar

la inclinacion del aparato y facilitar otras ma-
niobras.

W En 1904 Jesus Fernandez Duro y Pedro Vi-
ves Vich fundaron el Real Aero Club de Espa-
fa.

En el Campeonato Internacional de Forma-
cion Profesional Industrial celebrado en abril
de 1956 tres trabajadores de CASA fueron
campeones internacionales en tres especiali-
dades: caldedero-soldador, chapista y ajuste.

B E| fuselaje es el cuerpo estructural que so-
porta las alas, los planos estabilizadores de
cola y el tren de aterrizaje, constituyendo por
lo general, la parte habitable del aparato.

A finales de 1909 funda en Barcelona Juan
Sarda Ballester la Asociacion de Locomocion
Aérea (ALA).

M El dia 30 de junio de 1956 el entonces minis-
tro del Aire, Eduardo Gonzalez Gallarza, piloté
entre Getafe y el Prat en vuelo de ensayo, el
nuevo avion CASA 207, Azor.

Extraido de Los Aviones a fravés def Tiempo. Editorial Anaya y Boletin CASA 1956

XA QUE...




ANDAR [Ee 3o

Asistentes a I5U'94

UNIVERSIDAD INTERNACIONAL DEL ESPACIO

CASA EN ISU'94

n afo mas ha tenido lugar la sesion de

verano de la Universidad Internacional

del Espacio cuya sede itinerante ha re-
calado esta vez en nuestro pais, mas concreta-
mente en las instalaciones de la Universidad
Autoénoma de Barcelona, con la asistencia de
130 estudiantes venidos de 29 paises distintos:
Estados Unidos, Reino Unido, Francia, Holanda,
Alemania y un largo etcétera, destacando como
curiosidad Australia, India o Sri Lanka, entre
otros. Por supuesto Espafia, como pais anfi-
trién, tuvo una participacion importante por la
calidad tanto de sus instalaciones como de los
profesores invitados en sesiones especializa-
das y de los estudiantes asistentes al curso, los
cuales aportaban su experiencia desde distin-
tos campos de formacion y actividad profesio-
nal. La Divisién Espacio también ha participado
en este evento por cuarta vez en los siete afios
de vida de este foro internacional.

El contenido del curso es de tipo multidisci-
plinar, abarcando todas las ciencias relaciona-
das con el espacio organizadas en diez gru-
pos, desde ingenieria y aplicaciones de satéli-
te hasta recursos, robdtica y fabricacion,
pasando por humanidades y ciencias de la
vida (el cuerpo humano en condiciones de
vuelo espacial). La duracion total, diez sema-
nas, esta organizada en clases plenarias, de-
partamentales y de proyecto. Concretamente
los estudiantes se distribuyen, de forma volun-
taria, en dos grandes proyectos, el primero de
exploracion del sistema solar y el segundo de
aplicacion en la Tierra. Este ano el primero se
ha subdividido en once misiones de caracter

muy diferente, de exploracion y explotacion de
la superficie de la Luna, Marte, Jupiter, asteroi-
des vy, en general, cuerpos celestes.

El segundo proyecto ha nacido con un nom-
bre, GATES (Global Access to Tele-health and
Education System) y unos objetivos claros re-
sumidos en una sola frase: "Reducir las desi-
gualdades en salud y educacion dentro de los
paises y entre paises por medio del acceso
global a servicios de educacion y cuidados sa-
nitarios apoyados en las tecnologias de teleco-
municacion”. El primer paso ha consistido en
un analisis profundo de las necesidades y prio-
ridades, el segundo en una solucién técnica
basada en los sistemas de satélite para garan-
tizar el acceso global desde cualquier parte
del planeta (en una primera fase utilizando la
actual infraestructura hasta la puesta a punto
de una constelaciéon de satélites GATES que
soportaria todo el sistema con comunicaciones
de minimo retardo, tiempo real). El tercer y ulti-
mo paso, que ya se esta llevando a cabo por
los integrantes del proyecto desde sus lugares
de origen, es la puesta en préctica y aplicacion
del mismo, con el objetivo de que esté en fun-
cionamiento antes de que finalice el siglo XX.

Un curso intenso y salpicado de la presen-
cia de personajes importantes como Aldrin, el
hombre que estuvo en la Luna hace ya 25
anos y Jeffrey Hoffman, el hombre que partici-
PO con sus propias manos en la reparacion en
orbita del telescopio Hubble. Un curso en el
gue la participacion de profesores y estudian-
tes se ha caracterizado por una plena colabo-
racion mutua en lo que es la dltima generacion
de hombres y mujeres del espacio.
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CASA PARTICIPO EN EL | SIMPOSIO EUROPEO
SOBRE TRATAMIENTO DE SUPERFICIES
POR IMPLANTACION IONICA

urante los dias 15 y 16 de septiembre
D se celebro en la Asociacion de la In-

dustria Navarra (AIN), en Pamplona, el
| Simposio Europeo sobre Presente y Futuro de
los Tratamiento por Implantacion Iénica, con la
participacion de empresas de toda Espafa vy
del resto de Europa.

CASA acudio con la ponencia:"Implantacion
ionica sobre herramientas de corte en la indus-
tria aeronautica. Casos practicos”. La presen-
tacion corrié a cargo de Estaban de Frutos y
Segundo Sanchez, de la Subdireccion de In-
genieria de la Factoria de Getafe, que comen-
taron algunos de los resultados obtenidos en
colaboracion con AIN sobre herramientas para
la mecanizacion de composites y aleaciones
aeronduticas. Brocas y fresas de acero rapido
y de carburo de tungsteno han aumentado
hasta tres veces su vida util con el consiguien-
te ahorro en materiales y tiempo. Por parte de
CASA también asistié José Luis Ortiz, del cen-
tro de Composites de lllescas.

CASA fue invitada por el programa SPRINT
de la Unién Europea, que colaboré con AIN en
la organizacion del Simposio junto con el Plan
de Actuacion Tecnoldgico Industrial del Minis-
terio de Industria, gracias a la experiencia acu-
mulada durante los tres ultimos afos en estas
nuevas técnicas de tratamiento superficial

Debido a los cambios de domicilio que se
producen y para actualizar el listado de
antiguos empleados de CASA que desean
recibir en su domicilio la publicacién de
NOTICIAS CASA, es preciso rellenar con
letra clara, a ser posible en maytsculas los
datos que se reflejan en el cupén adjunto.
Una vez cumplimentado debera enviarse a
a la siguiente direccion:

CONSTRUCCIONES AERONAUTICAS, S.A.
Departamento de Comunicacion Interna
“Nuevo Mailing NOTICIAS CASA”

Avda. de Aragén, 404. Madrid 28022

Apellidos:

Domicilio particular: ...

que, aparecidas en la ultima década, han re-
volucionado el panorama industrial en lo refe-
rente a la lucha contra el desgaste, friccion, fa-
tiga y corrosion.

El Simposio, cuya celebracion ha gozado de
gran eco en la prensa especializada al igual
que la intervencion de CASA, conto con la pre-
sencia de los principales expertos europeos
en esta tecnologia. Entre ellos destacaron con
sus ponencias: Imperial College de Londres,
Instituto Tecnologico Danés (DTI), Daimler-
Benz, AIN, Centro Nacional de Investigaciones
Metalurgicas (CENIM) y Fabrica Nacional de
Moneda y Timbre (FNMT).

LeGalidad: sumini i marmss b s

Esteban de Frutos
junto a otros
asistentes al simposio.

___________________________________________________________________________________________________________________________________________ ><g___

NOTA A LOS JUBILADOS
DE CASA

Nombre:

NUMERO DE EMPLEADO
(S LO RECUERDA)

.. Teléfono: ...

Ultimo centro de trabajo en CASA donde presto sus servicios antes de causar baja:

Este cupdn se publicard por ultima vez en el proximo ndmero de Noticias CASA, correspondiente a los meses de noviembre y diciembre,
siendo esta fecha el plazo final de recepcion de cupones. Posteriormente se procedera a efectuar un nuevo listado del personal jubilado

que el proximo afio recibird esta publicacion.
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Alberto Paces,
felicitando a
un sugerente

ACTO DE LA VII ENTREGA
DEL PROGRAMA SUGERENCIAS
EN LA FACTORIA DE CADIZ

las 14,00 horas, se celebré el acto de re-
conocimiento y entrega de premios del
Programa Sugerencias.

Esta fue la VIl entrega celebrada en la Factoria
de Cadiz desde el inicio del Programa. En esta
ocasion el Acto se celebr6 en el Aula Magna de
la Facultad de Filosofia y Letras de la Universi-
dad de Cédiz.

Las sugerencias premiadas fueron 77, con
una participacion de 163 personas. Los suge-
rentes asistieron acompariados por sus mandos
a quienes también se les reconocié su apoyo al
Programa.

Entre las mejoras mas significativas cabe des-
tacar:
¢ Modificacion de la configuracion de 56 piezas

del Saab-2000, cambiando el tipo de tuercas

remachables. Fue presentada por Guillermo

Garcia Martinez y la mejora supone ahorro en

E | pasado dia 19 de septiembre de 1994, a

el FM (Fichero Maestro), anula inutilidades,
abarata posibles reparaciones y evita defectos
de coordinacion entre tuercas.

» Cambio de posicionamiento de dos piezas del
programa MD-11 modificando sdlo la designa-
cion de las mismas. Esta mejora fue presenta-
da por Fernando Ledn Mufoz y José Ruiz To-
rrejon y supone un importante ahorro en acci-
dentales.

e Disefio de un dispositivo para carretillas de
transporte que permite obtener una mayor su-
perficie de apoyo de la carga garantizando la
estabilidad de la misma. Los sugerentes fue-
ron Francisco Ramirez Pena y José M. Ferrera
Cobos y la mejora evita posibles accidentes
laborales y facilita el trabajo.

El acto estuvo presidido por el director del
Centro, Alberto Peces Morate, el subdirector de
O+RH, Francisco Acosta Cuesta, el subdirector
de Administracién y Control, Javier Cor-
nejo Revenga, el jefe de Ingenierias de
Fabricacién y Utillaje, José Luis Garcia-
Zaragoza Pérez y los componentes del
jurado, Joaquin Ortega Galan y Justo
Ferrera Manrubia.

José Luis Garcia-Zaragoza, dio la
bienvenida al acto y reflexiond acerca
del porqué de la existencia del Progra-
ma Sugerencias y apoyandose en pa-
labras del director de Fabricacion, José
Catalufia, “... no olvidemos que todos
estamos involucrados en el trabajo bien
hecho, cualquiera que sea el puesto
que desempefiemos, y que nuestra
ocupacion fundamental debe ser la
busqueda de la mejora permanente”, lo
justifico asi:

- La Empresa esta inmersa en un pro-
ceso de ir hacia la Calidad Total, es
decir hacer las cosas bien y a la pri-
mera. El Programa Sugerencias es
uno de los mecanismos con los que
cuenta para conseguirlo.

— A través del Programa Sugerencias
las personas que estan mas en con-



tacto con el producto, que viven diariamente
la organizacion y por lo tanto las que méas sa-
ben del trabajo son las que tienen la oportu-
nidad y podria decirse la obligacion de parti-
cipar en la busqueda de la mejora perma-
nente.

— Basta echar una mirada a cualquier empresa
importante y rentable para descubrir que en
todas ellas también existe un Programa Suge-
rencias y la importancia que confieren como
herramienta de busqueda de la mejora conti-
nua, hacia la Calidad Total.

- El Programa cuenta con el apoyo de Direccion
como lo demuestra la presencia del director
del centro presidiendo este Acto.

En consecuencia, José Luis Gracia-Zaragoza
animo a todos los presentes a seguir participan-
do en el Programa Sugerencias y agradeciendo
al jurado el trabajo desarrollado dio paso a Anto-
nio Garcia Jurado quien dirigi¢ el desarrollo de
la entrega de premios y aport¢ algunos datos de
interés desde el comienzo del programa:

Numero de sugerencias registradas .............. 740
Sugerencias implantadas y premiadas ......... 376
Suma de personas participantes ................... 929

También se resaltaron del Programa Sugeren-
cias los efectos directos (todos los que inciden
en obtener mayor beneficio), efectos educativos
(los que generan habitos de mejora y cultura de
empresa) y efectos interpersonales (los que me-
joran la comunicacion entre trabajadores y sus
mandos vy el espiritu del trabajo en equipo), en
definitiva hacer una Empresa mas rentable y
mas competitiva.

Cerro el acto el director del centro, Alberto Pe-
ces con un mensaje de esperanza a pesar de la
crisis, ya que destacé que en los momentos difi-
ciles actuales, los parametros como absentismo,
accidentales, productividad, etc. estan mejoran-
do en nuestro centro e insistid en la necesidad
que tenemos de seguir mejorando.

La crisis nos alerta sobre el peligro, pero al mis-
mo tiempo nos brinda la oportunidad de mejorar.
La Empresa en tiempos de crisis tiene una inmejo-
rable situacion de realizar propuestas de mejoras.
Etimolégicamente la palabra crisis viene del grie-
go Krisis (Krind) que quiere decir decidir. Tene-
mos que decidir sobre polivalencia, flexibilidad,
mejorar las capacidades en todos los sentidos.
Mayor formacién para adaptarnos a un mercado
muy competitivo. La competencia de otros paises
como Corea buscan su capacitacion tecnolégica
en otras empresas y asi ser competitivos.

El Comité de Direccién potencia desde distintos
frentes el desarrollo de proyectos de mejoras, ba-
sados en estudiar las necesidades de sus clientes
internos y externos y asl poder satisfacerlos.

El Programa Sugerencias es una forma de
aprovechar el gran potencial humano que existe
en nuestra Empresa para aumentar nuestra efi-
cacia. Se trata de aplicar el sentido comun de
los trabajadores directamente involucrados con
el trabajo diario.

Finalmente el director concluyd agradeciendo
la asistencia a los participantes, sus mandos di-
rectos y los miembros del jurado. Recordo a to-
dos que el premio mas importante es el orgullo

de estar participando activamente por el futuro .

de CASA, sin olvidar que el Programa Sugeren-
cias no es la Unica via y que todos los caminos
son validos.

Asistentes a la VIl Entrega del Programa Sugerencias
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DESDE EL

MEDITERRANEO
AL CANTABRICO
EN BICICLETA

 wJalii g A A

Parte de los participantes. Al fondo, nevado el pico Aneto

| pasado mes de agosto, durante quince

dias, siete trabajadores de CASA, acom-
panados de algunos familiares, han atravesa-
do Los Pirineos en bicicleta, utilizando cami-
nos, sendas y campo a través, desde el Medi-
terraneo hasta el Cantabrico.

¢ Como surgio la idea?

-Como salen estas cosas, uno tiene una
idea, la comenta a otros igual de locos y ya
esta. Aungue pienso que gquien ama la biciy la
naturaleza tiene en mente hacer algo parecido.

¢ Cual fue el momento mas duro?

~Como dice el refran, sarna con gusto no pica.
Pero serfa injusto decir que la ruta no fue muy
dura. Hemos de pensar que recorrimos 1.100
Km. y un desnivel acumulado de 21.300 m., lo
que hace una media de 70 Km. diarios y 1.400 m.

de desnivel y esto durante 15 dias seguidos. A
veces no habia camino para la bici y teniamos
gue llevarla encima, pero eran peores esas ram-
pas inhumanas del 15 ¢ 18%.

¢ Cual fue el mejor momento?

—Todos han sido buenos. Los ciclistas nos
conociamos poco y de fin de semana, pero
enseguida formamos una pina, por lo que el
buen humor no falté. Aungue para mi, el mejor
momento fue el Ultimo dia, cuando divisamos
desde un collado el mar Cantabrico, besé el
suelo. Sencillamente no me lo creia.

Desde estas lineas animamos a Jesus
(OOCC), Jaime, Inés y Javier (Getafe), Juan
Carlos (Post-Venta), Eduardo y Alicia (Espa-
cio), Carlos y Paco (DISC), aventureros de la
bici, a continuar en este deporte.



HOMENAJE DEL REAL MADRID A UN

HOMBRE DE CASA

ace algunas fechas, Cecilio Garcia Alca-
H fiiz, de la Factoria de Getafe, vivio una jor-

nada inolvidable en la Ciudad Deportiva
del Real Madrid. En un momento dado, sobre el
terreno de juego, sefiald el centro del campo
para sellar el gol 5.000 de los marcados en los
762 partidos por el arbiirados en la Ciudad De-
portiva.

En un instante, como recogio la revista Real
Madrid en su numero de octubre, el campo se
inundo con cientos de chavales, companeros y
amigos, gue habian acudido a homenajear a Ce-
cilio. Era, de alguna forma, el reconocimiento a
sus diez afios de dedicacion como delegado y
educador de los alevines del Real Madrid. Unos
muchachos que, a pesar de no tener més de
doce afios, ya han acudido de la mano de Ceci-
lio a competiciones internacionales.
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Noticias CASA cuenta ya con diez afos de
vida. La colaboracion de los receptores nos per-
mite mejorar dia a dia. Para ello, se ha abierto un
Buzdn con el objeto de facilitar la comunicacion
y aclarar dudas sobre temas relacionados con
los contenidos de la revista.

Puedes dirigir tus cartas a:

e Departamento de Comunicacion Interna,
Sede Social, Avda. de Aragon , 404. 28022
Madrid, haciendo constar en el sobre
“Buzon Noticias CASA".

e Silo prefieres, puedes enviarlas a traves
del Departamento de Comunicacion Interna
de tu centro de trabajo.

En el salon de actos de la Unidad
de Barajas se celebr¢ el pasado

dia 20 de septiembre una

conferencia sobre la Realidad

Virtual impartida por Jorge
Vilanova, responsable del
Laboratorio de Sintesis y

Tecnologia de Imagen de la

Division Espacio.

Indicanos nombre, apellidos,
numero de identificacion
CASA y centro en el que
prestas tus servicios.

Los escritos no deberan
soprepasar dos folios
mecanografiados.

El Consejo de Redaccion
seleccionara las cartas que
considere oportuno publicar.

No se mantendra
correspondencia con los
comunicantes.

B




TIEMPO DE LEER

Camilo José Cela

La dama pajara
Espasa Calpe

E: La dama pajara se reune
lo mejor de la narrativa breve
de Camilo José Cela, ofre-
ciendo tres cuentos ineditos,
«La bandada de palomas»,
«Vocacion de repartidor», y el
que da titulo a este volumen.

Son mas de medic cente-
nar de relatos que van desde
la ironia cruel y desgarradora
del apunte carpetovetonico a
la dulzura del mas clasico
cuento infantil.

José Saramago

Casi un objeto
Alfaguara

Es un libro de relatos excep-
cionales por un autor que el
publico espanol ha aprendido
a considerar tan suyo como el
que mas. Uno por uno, los
cuentos de José Saramago

prenden de modo irrevocable
en la sensibilidad y la memo-
ria del lector.

ANDRES
SOPENA MONSALVE

Andrés Sopena Monsalve

El florido pensil
Editorial Critica

Partiendo de los libros de
texto de la época y sus inefa-
bles ilustraciones, Andrés So-
pena evoca, con una gracia y
humor irresistibles, la escuela
cotidiana, la radio local, los
«tebeos» de Roberto Alcazar,
el cine de los jueves con
Franco inaugurando pantanos
y el Yon Glen matando in-
dios, la llegada de la televi-
sion...

| Sepuilveda

NOMBRE DE TORERC)

Luis Sepulveda

Nombre de torero
Tusquets Editores

Luis Sepulveda se afirma
definitivamente como uno de
los narradores mas inventivos

de los Ultimos afos, con un
don particular para arrastrar a
sus lectores a cualquier aven-
tura. Nombre de torero viene
a revelarnos una nueva faceta
de su capacidad fabuladora,
en la gue la accién de un ver-
dadero triller lleva consigo
una profunda reflexion sobre
la ideologias autoritarias. Y
es, ademas, una novela de
amor...

Vitali Chentalinski
DE LOS
ARCHIVOS LITERARIOS
DEL KGB

Vitali Chentalinski
De los archivos
literarios del KGB

Anaya & Mario Muchnik

Con el definitivo deshielo de
la ex Unién Soviética y la
irrupcion de las llamadas pe-
restroika y glasnost, se abrié
el acceso a muchos archivos.
En un extenso prefacio trepi-
dante de aventuras, testimo-
nio de coraje y fe en el cam-
bio, Chentaliski, narra su pro-
pia vivencia de investigador y
expone algunos de sus des-
cubrimientos. Y luego capitu-
lo tras capitulo sigue la rela-
cion del contenido de los res-
pectivos expedientes, citas
de las obras halladas, etc.

LITERATURA
INFANTIL

Mas de 100 v

de Ingenio

llustrado por
Carmen de Andrés

Mas de 100 trucos
de ingenio
Susaeta Ediciones

Juegos de risa, juegos de
habilidad, juegos de ingenio.
Este libro pretende unir la
risa, la habilidad y el ingenio.
Porque los acertijos, los cal-
culos sencillos, las trampas
verbales no son desprecia-
bles entretenimientos ni vul-
gares matarratos. Mas bien
constituyen una manera de
reforzar la creatividad del
nino, de poner a prueba su
impaciencia y de ayudarle a
reflexionar por si mismo.



TIEMPO DE VER

N AVIACION
CIVIL ¥ MILITAR

Avion Video
Magazine 4
Kalender Video, S.A.

Primera parte:

Dossier completo de Le Bour-
get 93. Todo lo dltimo en avia-
cion civil y militar, Demostra-
ciones en vuelo de cincuenta
aparatos. Los nuevos aciones
anti-incendios. Los nuevos
aviones y helicopteros, civiles
y militares rusos, Los nuevos
Mirage, Rafale, Fokker, Air-
bus, McDonnell Douglas, Dor-
nier, Tupolev, llushin, Anto-
nov, Beriev, Kamov, Gerfault,
Falcon, Mig vy los ingenios vo-
lantes no tripulados.

Segunda parte:

La estacion orbital permanente
Freedom. FR Aviation. Farn-
bough 1956. Las ultimas nove-
dades de la aviacion de hace
casi cuarenta anos.. Nuevo
record: Un Airbus A-340 da la
vuelta al mundo con una sola
escala. Demostracion acroba-
tica de la Patrulla de Francia.

£ LO% AVIONES DEL i BEICH £3

Junkers 87 - Stuka

El ataque del cielo
Kalender Video, S.A.

Uha abreviacion de Sturz-
kampffugzeug, bombardeo en
picado, que domind a una ma-
quina, el JU-87. Tosco, pero
sélidamente construido, fue un
arma implacable tanto por su
eficacia como por su efecto
psicologico. Carecia de refina-
miento y nivel de acabado de
una caza. pero incorporaba
destellos de una gran inteli-
gencia: un dispositivo automa-
tico, casi un piloto automatico,
aseguraba la recogida una
vez finalizado el picado, a una
altura determinada.

Blancanieves y los siete
enanitos

Aladin
En la linea de fuego

Parque Jurasico

Stalingrado

La tapadera
Demolition Man

Los amigos de Peter

Philadelphia

Fuente: Diario 16

£ LOS AVIONES DEL Il REICH £

Messerschmitt
BF-109

Kalender Video, S.A.

Piedra angular del poderio
aéreo nazi, fue también el
avion de combate mas nume-
roso de la historia: incluyendo
los fabricados en Sevilla por
Hispano Aviacion, un total es-
timado de 35.000 BF-109 sur-
caron los cielos. Willi Mes-
serschmitt concibio el aparato
segun una exigencia precisa:
combinar el fuselaje mas pe-
quenio posible con el motor
méas potente posible. A dife-
rencia del Spintfire, alimenta-
do por carburadores, el po-
deroso motor Daimler Benz
de inyeccion del messersch-
mitt le permitia ganar mas al-
tura para los picados.

Jurassic Park
Philadelphia

Blancanieves y los siete
enanitos

El informe Pelicano
La tapadera
Aladdin

Demaolition Man

Atrapado por su pasado

Tierra de penumbras

Fuente: El Munda
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JUEGOS DE
ORDENADOR

Zool 2- Grermlin
Erbe

ZOOI, y su fantastica compa-
nera Zooz, estan a punto de
enfrentarse a un desafio que
hara cambiar al mas duro de
los ninjas, en esta segunda
parte de un juego de platafor-
mas y accion de gran éxito.

Tendras que demostrar tu
maestria con el joystick si quie-
res ayudar a nuestros héroes a
vencer al malvado Krool y su
terrorifico companero, Blogueo
mental, que intenta hacer de-
saparecer la imaginacion de la
tierra.

M PC y compatible, 286 o superior,
540 kb RAM, Adilib, SoundBlaster,
Roland y compatibles. Teclado y
Joystick. Contiene un disco de 3.5"
HD

King’s Quest VI

Sierra

E- este juego de aventuras
y descubrimientos cada deci-
sion que tomes puede afectar
al desenlace final. Depen-
diendo de tu habilidad y de
los caminos que sigas, tu
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aventura puede terminar de
muy diferentes maneras. Cer-
ca de la mitad de las accio-
nes del juego son opcionales.

B PC y compatible. 286 o superior,
640 kb. VGA 256 colores o EGa-16
colores, disco duro. Recomendado:
raton. Tarjeta de sonido Adlib.
Sound Blaster. pro AudioSpectrum,
Sound Source, Roland MT-32,
Thunderboard, General MIDI y
compatibles. Incluye discos de 3,5"
HD.

’dm»u Fades

&

SYRACLSE

Multimedia Language
system

Infogrames

Los programas Idiomas Mul-
timedia de Infogrames, estan
dirigidos tanto a ninos como
adultos de todas las edades.
En ellos, y a través de una
gran variedad de juegos con
diferentes niveles de dificul-
tad, el usuario obtiene la posi-
bilidad de aprender cientos
de palabras y expresiones en
lengua exiranjera basandose
en el principio de total inmer-
sion en el idioma: escuchar;
memorizar y aprender a co-
municarse.

MW IBM PC y 1005 compatibles, 386
SX recomendado. Disco duro
requerido (2 MB de RAM) Tarjeta
grafica: VGA DOS 3.1 o superior
Microsoft Windows 3.1 o superior.
Ratén requerido. Unidad de CD
ROM con salida audio. Soporte: 1
CD Compatible MSCDEX 2.2 0
superior.

EMPO DE OIR

Grammy’s Greatest

Moments 2
Atlantic

VOILJmenes fres y cuatro de
la recopilacion preparada por
Atlantic de los premios Gramy
otorgados por la Academia
Nacional de la Musica, las Ar-
tes y las Ciencias de Estados
Unidos. En esta entrega po-
dremos deleitarnos con las
canciones de artistas tan fa-
mosos como Sting, Dionne
Warwick, Aretha Franklin, Su-
zanne Vega, Joe Cocker...

Mis 30 mejores canciones
Adagio Karajan
Laura Pausini

Crossroad / The Best of

From the Cradle

The 3 Tenors in Concert

Monster

End if Part One

Clasicos de la provincia

Fuente: Diano 16

Al volante
en Invierno

| tiempo frio trae
E consigo alteraciones

sobre las condiciones
generales en la conduccion
de un automévil. Dos de los
cambios mas importantes
son los relativos a la falta de
visibilidad y la pérdida de
adherencia.

Para paliar en lo posible
parte de los efectos de
estas modificaciones
meteorolégicas es
aconsejable tener en cuenta
las siguientes
recomendaciones:

NIEBLA

—Alumbrado completo y
adecuadamente regulado
(preferible disponer de luz
antiniebla).

— Disminuir la velocidad.

—Descansar de vez en
cuando.

—-No pegarse a los
vehiculos que nos
preceden.

- Indicar varias veces con la
luz de freno la intencion
de parar y evitar los giros
a la izquierda.

—Buscar un elemento de
referencia para no salirse
de la carretera.

LLUVIA

—Ruedas en buen estado
(el dibujo debe superar
1,6 mm de profundidad).

- Alumbrado adecuado
(Aconsejable circular con
luz de cruce para avisar
de nuestra presencia)
(Debe limpiarse los
cristales y tulipas de las
luces para evitar la
disminucion de la
luminosidad y regular la
altura del haz de luz para
no deslumbrar).

- Disminuir la velocidad,

— Evitar que el coche no
patine. (Cuando el
neumatico en lugar de
tocar el asfalto patina
sobre una pelicula de
agua, se produce el
fendmeno conocido por
acquaplanning. En este
caso, debe soltarse el
pedal del acelerador
suavemente. No hay que
utilizar el freno).

—Tener en buen estado las
escobillas del
limpiaparabrisas y llevar
lleno su depdsito de agua.

—Comprobar el
funcicnamiento de la
luneta térmica trasera y
vigilar el estado de la
escobilla trasera.

HIELO

— Utilizar cadenas cuando
sea preciso.

—Mantener una velocidad
lenta sin cambios bruscos
de aceleracion.

~Revisar los espejos y
parabrisas, pues se
pueden helar restando
visibilidad.

—Ruedas en buen estado.

— Frenar lo menos posible,
mejor sustituir el freno de
pie por del freno motor.

NIEVE

— Circular despacio con
mucha precaucion.

—Utilizar cadenas o ruedas
de nieve o invierno.

—Utilizar gafas de sol para
evitar el reflejo de la nieve
en dias soleados.

— Utilizar el freno motor
mejor gue el freno de pie.

- Alumbrado adecuado
(emplear luces de cruce
tanto de dia como de
noche).




PASATIEMPOS

CRUCIGRAMA

HORIZONTALES VERTICALES
1

1. Nuestra Empresa. Este tipo 1. Instrumento de viento,

de sociedad es el de nuestra semejante a la trompeta. 2

Empresa.2. Mamiferos muy Simbolo guimico del azufre.

peligrosos. Perro (al revés). Consonante. 2. Palabra muy 3

3. Grandes arcas. Mapa, pero familiar para nuestra Empresa

inglés. 4. Desmenuce con los gue significa navegacion aérea. 4

dientes. Evitale. 5. Nombre de 3. La de nuestra Comparia es

mujer. Recorren con la vista un anonima. Al revés, interseccion. 5

escrito. 6. El que nada. Particula 4, Orificio del conducto

inseparable. 7. Estas dos y la digestivo. Sociedad andnima. 6

siguiente son vocales. Diminutive mario. 5. Nombre de

Preposicién inseperable. Este. letra. El que debe. 6. Es z

8. Siglas de Telemadrid. necesario para enviar una carta.

Articulo. Duerios. 9. Afirmacion. Especie de lecho que preparan 8

Ignorantes. 10. Reptiles las aves. .

anfibios. 11. Nombre genérico 7. Consonante. Parte liquida de

que se les da a todas las aves. la sangre. En francés, oro en 10 | }

Plantigrado. plural. 8. Particula inseparable. I R | | S—
Preposicion. 1 i - |
Me.......... en duelo. 9. Asi sea. | I

CASA INFANTIL

No es bueno. 10. Guarda

silencio. Plantigrados. 11. La
primera. Piezas menores del
ajedrez. Para las caballerias.

Extraidos de Probl de Ingenio de Pedro Ocdn de Oro.

El capitan pregunta el nimero de
soldados de que consta la
compania, a lo que uno de ellos
responde: “Si fuésemos el doble,
mas la mitad de cuantos somos
en realidad, mas un cuarto de los
que somos, e incluyéndole a
usted, seriamos 100", ;Cuantos
son los soldados?

we! 49

Cuatro vecinos que tienen

distintos animales y vehiculos.

Sabiendo que:

1. Antonio tiene un perro.

BUSCA LAS DIFERENCIAS

2. El duefio del gato tiene un
turismo.

3. El dueiio del caballo vive a la
derecha de Pedro.

4, Pedro vive a la derecha de
Antonio.

5. Marcos tiene una moto.

6. Luis vive a la izquierda del
dueno del canario.

7. El duefio de la moto vive a la
derecha del duefio de la
furgoneta.

¢ Quién tiene un camién?
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SOLUCIONES AL CRUCIGRAMA ANTERIOR

HORIZONTALES VERTICALES

1. Aviador. Ao. 2. Nueras. TM. 3. Te. 1. Antena. Ala. 2. Vuelos. Tor. 3. le. L.
Iberia. 4. Ella. Zorro. 8. No. Nunca. L. 6. Turbo. 4. Ariane. A. S. 8. Dab. Uros. A.
Asteroides. 7. U. Oso. So. 8. Atras. St. 6. Oseznos. A. 7. R. Rocio. Ve. 8. Tirad.
9. Lob. Avién. 10. Arosa. RR. Sir. 9. Amar. Estor. 10. O. Oslo. Ne.

SOLUCIONES A CASA INFANTIL

- Si un hombre es capaz de comerse SOLUCION: Uno solo. Si tarda medio

una pera en medio minuto, minuto en comerse una pera, podria

jcuantos hombres haran falta para perfectamente comerse 30 peras en

comerse 30 peras en quince 15 minutos, a razén de medio minuto
minutos? para cada pera

Todas estas figuras geométricas, menos una,
han sido dibujadas dos veces. ;Cual es la que
solo figura una vez?. SOLUCION: Triangulo

SOLUCIONES A: BUSCA LAS DIFERENCIAS

Dividase la esfera de este reloj en tres partes
{que no han de ser necesariamente iguales)
de manera que la suma de las cifras

de cada una de ellas ascienda a 26.

COMO EN CASA

ESPARRAGOS EN SALSA

Se cortan los esparragos y se ponen a cocer en agua

g i con sal hasta cubrirlos. Mientras tanto se doran en una
4 personas “‘;; 7)" sartén la cebolla y el ajo previamente troceados, esto se
™ ard a fuego lento para evitar que se quemen. Afiadire-
Ingredientes: 3 ' trigumente los taquitos de jamén, una vez dora-
- én del fuego y se afiade el pimentdn
-1 manojo de esparragos verdesftriguerg;o; 7 -~ kbvisndolo todga.g y P
-1 cebolla grande. G ; '
=l diniee de, i e £ ierte en la cacerola de los espérragos y
~Taquitos de jamén serrano . vl /f T i oximadamente unos veinte minutos, hasta
-4 huevos. % h " seguir ae los espérragos estén tiernos. Una vez fi-
—1 cucharadita de piment6n ok 7 N ‘E . zada la coccién, se aparta del fuego la cacerola y se
] ' \b# é/ afiaden los huevos para que se escalfen. Por dltimo, se
-1 cucharadita de harina. - s

tapa la cacerola y se deja reposar unos minutos para a
— Sal y aceite de oliva. continuacién servir.




| Real Sitio de Aranjuez, situado en
E el sur de la comunidad madrilena,

km. 47 de la carretera de Andalu-
cia, en el valle que forman las cuencas de
los rios Tajo y Jarama, cuenta con uno de
los conjuntos, tanto artistico como monu-
mental, mas importante de Espana. Real
Sitio desde la época de los Reyes Catdli-
cos, fueron los reyes de la Casa de los
Austria, los que comenzaron la edifica-
cion de sus palacios y jardines, consi-
guiendo su maximo esplendor como lugar
de recreo de |la corte en los reinados de
Carlos Il y Carlos IV.

Su privilegiado asentamiento da lugar a
gue en su vega se produzcan excelentes fru-
tas y hortalizas, entre las que cabe destacar,
las fresas de gran fama vy los esparragos.

IMPRESCINDIBLE VER

El Palacio Real

Si bien los planos iniciales fueron obra
de Juan Herrera, la realizacion definitiva
la hizo Santiago Bonavia, por encargo del
rey Fernando VI. El edificio, de piedra
blanca y ladrillo, es de estilo barroco. Du-
rante el reinado de Carlos Il el arquitecto
Francisco Sabatini, incorpor¢é al palacio
las dos alas laterales que lo completan.

Los Jardines

Uno de los aspectos que mas fama han
dado al Real Sitio es la belleza de sus jar-
dines. Su maravilloso color logra en ellos
su maximo eplendor.

El jardin de la Isla

Hermoso espacio verde que se extien-
de junto al palacio y esta bordeado por €l
Tajo, cuenta con un espléndido arbolado,
avenidas de amplio trazado y numerosas

fuentes dedicadas a personajes y esce-
nas mitolégicas.

El jardin del Parterre
Precede al palacio y sirve de entorno a
la monumental fuente de Hércules.

El jardin del Principe

Ciento cincuenta hectareas de las mas
variadas especies arboreas, fresnos, pla-
tanos, tilos, chopos, junto con los estan-
ques, fuentes, cenadores, templetes y es-
tatuas conforman un compendio artistico
extraordinario.

Casa del Labrador

Palacete de estilo neoclasico construi-
do para las fiestas cortesanas del rey
Carlos IV y su esposa M? Luisa de Parma.

Casa de Marinos

Situada como la anterior en el recinto del
jardin del Principe, originariamente alber-
gaba la que se llamé Escuadra del Tajo,
en la actualidad hace las funciones de Mu-
seo de Fallas.

ALOJAMIENTO
En Aranjuez hay oferta hotelera para

todo tipo de bolsillos: un par de hoteles
de tres estrellas, varios hoteles, alguna

o/ O]

pension y un campling, el “Soto del Casti-
llo", abierto de abril a septiembre. Esta en
el kilometro 46,8 de la carretera de Anda-
lucia, es de primera categoria y tiene ca-
pacidad para 1.200 personas.

FIESTAS POPULARES

De primavera

En los dias que preceden al 30 de mayo,
dia de su patrén San Fernando se desarrolla
una interesante muestra de alfareria y cera-
mica de Aranjuez, los tipicos encierros, corri-
das de toros y Feria agricola/industrial.

De septiembre

Esta celebracion tiene su origen en las
antiguas fiestas de ganado y fin de la co-
secha. Conciertos, verbenas, feria taurina,
y la tradicional representacion, de los veci-
nos del lugar, del Motin de Aranjuez, en
memoria del acto de rebelion que prota-
gonizo el pueblo, el 19 de marzo de 1808,
contra Godoy, que ocasion¢ la abdicacion
de Carlos IV en favor de Fernando VII.

Carnaval

Cada afo en la fecha correspondiente.
El popular “pelele”, murgas, bailes de dis-
fraces y desfile de carrozas.

DONDE COMER

Casa Pablo
C/ Almibar, 42. Tel.: 891 14 51. Plato tipico:
faisan al labrador. PM, 3.500 ptas.

Casa José
C/ Abastos, 32. Tel.: 891 14 88. Plato tipico:
civet de liebre. PM. 4.000 ptas.

El Chirén

C/ Real, 10. Tel.: 891 09 48, PM. 4.500 ptas.
La Mina

C/ Principe, 21. Tel.: 891 11 46. PM. 4.000 ptas.
Bar Imperial

C/ Abastos, 38. Tel.: 891 21 54. Plato tipico:
Revuelto de esparragos trigueros. PM. 2.500 ptas.

Disfrute de un hermoso paseo utilizando el
Tren de la Fresa en su desplazamiento de
Aranjuez (operativo de Mayo a Septiembre)




Conocida en su principio como
Equipos de Mejora, es la
herramienta mds antigua de la
Direccion Participativa y tiene un
doble objetivo:

— Resolver problemas
interdepartamentales, que
exceden del dmbito y
competencias de cualquier
departamento, desarrollando
Proyectos de Mejora
determinados por la Direccion.

— Fomentar la participacion y
colaboracién interdepartamental

Como caracteristicas

fundamentales de los Equipos de

Proyecto, podemos destacar las

siguientes:

— Los componentes proceden de
distintos departamentos y son
nombrados por el Comité
de Direccion como expertos
para resolver el problema a
través de un Proyecto de
Mejora.

— El Equipo de Proyecto, al
contrario que los Grupos de
Participacion tiene una vida
temporal ya que, una vez
terminado el Proyecto de Mejora
se disuelve el equipo.

— Los proyectos abordados por los
Equipos de Proyecto suelen ser
complejos y necesitan de una
metodologia de trabajo auxiliada
por la figura de un facilitador

Direccicn cs-

Participativa

Los Equipos
de Proyecto

para llevar a buen puerto sus
reuniones de trabajo.

Es una herramienta de la Direccion
Participativa muy importante y
muy dgil pues su actuacion se
centra en la mejora a corto y medio
plazo.

Desde una perspectiva conceptual
de la Direccién Participativa, los
Equipos de Proyecto posibilitan y
facilitan el didlogo y la
participacion entre personas de
distintos departamento en la
solucion de problemas, mediante
el desarrollo de Proyectos de
Mejora con responsabilidad
compartida y de interés vital para
CASA.

TRABAJAR EN EQUIPO SIGNIFICA COMPARTIR RESPONSABILIDADES

—

S




