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INTRODUCCION

El presente informe se refiere al trabajo realizado como pasante en la
empresa Carbures Aerospace & Defense, la cual se encarga de fabricar
piezas de fibra de carbono y de vidrio para los aviones de la compafia Airbus
(Compaiiia fabricante de aviones).

En las pasantias se realizdé un control de la materia prima, debido a que
habian tenido problemas con varias faltas de material y consecuentemente
habian impactado en las entregas. El trabajo asignado consistié en realizar
un control exhaustivo de los materiales en stock (Almacenados), un
seguimiento al consumo de los materiales en el proceso productivo y la
optimizacién del proceso de generacion de pedidos y planificacion.

Las actividades realizadas segun la planificacién fueron el conocimiento
general de la empresa, el conocimiento de los materiales consumidos vy el
lead time (tiempo de entrega), la creacion de usuario y la presentacion de
areas de la empresa, la creacion de documento de familia de piezas y
materiales, la creacién de métodos y documentacioén para generar el trabajo
diario de control, reuniones de cierre de consumos mensuales, el control de
consumo de materiales, la actualizacion de consumos por marcada de
ingenieria.

Asi como también se elaboraron gréficos y hoja de calculo de stock y
vencimiento de material, la actualizacion de consumo de materiales por re-
planificaciéon de entregas, el estudio de evolucién de materiales, retrasos
entregas e impactos sobre la planificacion de la produccion a partir del cierre
del mes, la re-planificacion de materiales de acuerdo a la ampliacion de
paguetes A-350, A-380 (modelos de aviones) y a la venta de materiales
requerida por Airbus, la actualizacion de fechas de caducidad de materiales
con respecto al stock, edicion del MPS (Plan Maestro de Produccion) ERP

(Sistema Informatico de Gestion de recursos empresariales), el control de



materiales criticos de las proximas semanas, el control de materiales y
gestion de pedidos.

Ademas de una perspectiva general de la actividad de la empresa, en el
informe se desarrollan las actividades, los procedimientos, objetivos, asi
como también las dificultades en el proceso y las soluciones propuestas.

La estructura del presente trabajo se expone a continuacion:

En la primera parte se hace referencia a la informaciéon general de la
empresa, la cual permitié el conocimiento basico de la organizacion a través
de la descripcidn, la resefia histérica, el organigrama, la mision y visiéon de la
misma.

Seguidamente se presenta la descripcion y resultados de las actividades
realizadas, obtenidos a través de la ejecucion de dichas actividades. Para
finalizar se exponen las conclusiones y recomendaciones por parte del autor

en base a los resultados obtenidos durante el desarrollo de las pasantias.



INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

Descripciéon de la Empresa

Carbures es una compaiiia trasnacional espafiola que estd compuesta
por 18 plantas en 7 paises con mas de 900 empleados. Carbures lllescas,
mejor conocida como la planta Carbures Composystem, es una instalacion
del grupo que se encarga de fabricar piezas de fibra de carbono y de vidrio
para los aviones comerciales A-320, A-330, A-340, A-350, A-380 y también
para el avion militar A-400M de la famosa compafiia Airbus.

El proceso de fabricacion de piezas de fibra de carbono comienza con la
recepcion de rollos de telas de fibra de carbono y de vidrio que vienen pre-
impregnados de resinas especiales. Los rollos de fibra son comprados a una
subcontratista de Airbus que se encarga de fabricar tejidos en Francia,
Estados Unidos y en Espafia.

Cada rollo se cifie estrictamente a la norma I+D-N (Norma de Designacion
y Clasificacion de Materiales Compuestos Pre-impregnados) donde se
especifican cantidades de filamentos de fibra, composicién de la resina (si la
lleva), tiempo de vida de trabajo a temperatura ambiente, tiempo de vida en
almacén, temperatura de almacenaje, densidad y anchura. Los rollos son
recepcionados en Carbures por el Equipo de Calidad, donde se corrobora
que la documentaciébn expedida por el proveedor coincida con las
especificaciones de la norma [+D-N. Por la ley de proteccion de datos y los
derechos reservados de Airbus, la informacién proveniente de las normas
internas es limitada.

Para proceder a cortar las telas, el rollo debe haber sido llevado a
temperatura ambiente por un tiempo aproximado de 8 horas. Una vez
atemperado, el Departamento de Corte se encarga de colocar el rollo de fibra
en una maquina, la cual, mediante un programa informatico y un programa
de corte CAD (software de disefio asistido por ordenador 2D y 3D)

previamente alimentado desde el Departamento de Ingenieria, se encarga de



realizar los cortes sobre la tela, para generar un producto en proceso
conocido como kit de telas.

El kit es generalmente una bolsa en la cual estdn cortados patrones de
tejido. Los kits pueden ser cortados y posteriormente refrigerados o pueden
seguir su proceso directamente en la linea de produccién hacia la zona de
Lay-up (moldeo manual de telas de fibra de carbono). En el Lay-up se realiza
un trabajo netamente artesanal, que consiste en colocar los kits de tela sobre
un molde, en el cual un operario coloca tela sobre tela y les imprime presion
con los dedos para darles la forma que dicta la norma de fabricacion de dicha
pieza. Aqui también se coloca sobre la pieza moldeada, una especie de
bolsa plastica que tiene en sus extremos valvulas, que se conecta a tubos de
vacio de forma tal que se genere una diferencia de presion entre la pieza
moldea y el ambiente.

El flujo de proceso de la pieza moldeada y en vacio continla hacia un
horno denominado autoclave. Este es un horno de UGltima generacion, que
funciona controlando minuciosamente la temperatura de trabajo y en el cual
se inyecta presion, también muy controlada, para seguir lo establecido por la
norma de fabricacion de la pieza, con el fin de que el tejido y la resina de los
cuales esta hecha la pieza moldeada, se fundan hasta crear un pieza sélida y
homogénea.

Al salir del autoclave, la pieza suele seguir distintos flujos y éstos
dependen netamente de las especificaciones del cliente, pues pueden ser
mecanizadas para eliminar creces y luego pintadas en un flujo externo de
trabajo, o pueden ser verificadas de forma visual, dimensional, tridimensional

y por ultrasonidos, para luego ser vendidas al cliente.

Resefia Histérica de la Empresa
Carbures ha pasado de ser una spin off (pequefia empresa nueva)

universitaria, formado por un pequefio grupo de expertos del mundo



académico, a convertirse en una empresa internacional, con mas de 900

empleados, con presencia en siete paises de tres continentes distintos.

1999

Creacion de una spin off en la Universidad de Céadiz, Espafia, desde la
escuela de Quimica. Airbus, antes CASA, acudio a los expertos académicos
en materiales compuestos, para que les aconsejara debido a las dificultades
gue tenian con una de sus piezas de avidn y su proceso de produccion. El
gigante aeroespacial y la spin off de la Universidad de Cadiz, crean un grupo

de trabajo que resolvio esas dificultades.

2002
La spin off universitaria da lugar a la creacién de la empresa Easy

Industrial Solutions.

2009

Se firma un acuerdo de transferencia de tierras publicas entre AENA,
empresa espafola publica de aeropuertos, y la empresa ATLANTIC
COMPOSITES.

2011

CARBURES, tal y como se le conoce hoy en dia, se crea por la fusion de
Atlantic Composites y Easy Industrial Solutions. Este afio, CARBURES crea
CARBURES USA y entra en el mercado estadounidense, con presencia en
ambas costas (los estados de Florida y Washington). La filial USA comienza
como un fabricante de piezas para autobuses eléctricos. Luego se diversificd
en la industria aeroespacial y de obra civil.

También este afilo, CARBURES crea una empresa conjunta con un socio
chino para crear Carbures China (Harbin Carbures Guanglian Composite

Aeronautic co.).



2012
CARBURES empieza en el MAB (Mercado alternativo bursétil) el 23 de

Marzo, a un precio inicial de 1,08 € por accién.

2014

En Febrero, CARBURES adquiere la empresa de automocion MAPRO,
una empresa espafiola que produce y comercializa lineas de montaje de
fabricacion de automoviles.

En Mayo, CARBURES adquiere aXcep, una compafiia alemana
automovilistica de ingenieria, especializada en la mejora y la incorporacion
de elementos de seguridad y sistemas de vehiculos para los principales
fabricantes mundiales, como BMW, Jaguar, Land Rover o Pininfarina,
ingenieria italiana.

En Julio, CARBURES firma un MOU (memorando de entendimiento) para
la adquisicion de una empresa de ingenieria espafiola, Technical and Racing
Composites (TRC), especializada en la produccion de prototipos de material
compuesto y componentes para diferentes industrias, pero sobre todo para la
automovilistica. También en Julio, CARBURES firma tres contratos
diferentes, sumando 97 millones de ddlares con la empresa china Shenyang
Hengrui, para la comercializacion de las lineas de montaje de fabricacion de

automdviles de piezas de fibra de carbono.

2015

Carbures esta en plena fase de crecimiento organico, mediante un
proceso de consolidacion y generacion de sinergias dentro de las empresas
del Grupo. La fabricacion de piezas de avién ha alcanzado este afio su
récord de produccién y, por otro lado, la Compafia avanza, a velocidad
constante, en la fabricacion de piezas de coche en fibra de carbono, y da los
primeros pasos para la fabricacion de estructuras en materiales compuestos

para obra civil, concretamente para el sector del petroleo.
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Descripcién del Departamento

El Departamento de Produccion de Carbures lllescas se encarga de
realizar una conexion sinérgica entre todas las ramas de la empresa, desde
el Departamento de Calidad hasta la Junta Directiva. En el Departamento se
llevan a cabo las tareas de planificacion de la produccién, planificacion y
prevision de materiales, célculo de recursos, prevision de ventas y la

direccion de tareas generales para toda la planta.

Descripcién del Trabajo Asignado (Planificado)

El trabajo asignado fue de planificacion y prevision de materiales,
especificamente de los materiales primarios, es decir, de aquellos materiales
que son necesarios para llevar a cabo la fabricacion, entre los cuales se
encuentran los rollos industriales de fibra de carbono, rollos industriales de
fibra de vidrio, resinas y sellantes adhesivos.

La prevision de materiales fue realizada mediante la alimentacion de
informacion proveniente del Plan Maestro de Produccién, el cual estaba
planificado para cada mes del afio, y la proyeccién se realizé mediante
distintas técnicas de organizacién industrial, como lo son el establecimiento
de stock minimo, la influencia de los tiempos de entrega y el reflejo del
consumo real de material, mediante imputaciones hechas en el sistema ERP
de la empresa.

Ademés de la planificacion de materiales, se llevaron a cabo diversas
tareas de apoyo al Departamento de Produccion, como la de estructuraciéon y
redaccion de informes de industrializacion y las previsiones de produccién

para los meses siguientes.



ACTIVIDADES REALIZADAS

Descripcién de las Actividades Realizadas
Las actividades realizadas para la elaboracién del trabajo se efectuaron
dentro del Departamento de Produccién, siguiendo el plan de trabajo

propuesto y descrito a continuacion.

Plan de Trabajo Propuesto:

1. Conocimiento general de la empresa

En las primeras tres semanas de trabajo se desarrollaron actividades
fundamentales de conocimiento de la planta lllescas. En esta etapa se
desarroll6 el proceso de induccion en las distintas areas de la empresa.
Debido a la complejidad de la planta y la cantidad de tareas que se llevan a

cabo, fue un proceso que tomo tres semanas completas.

2. Conocimiento de materiales consumidos y los lead time

Se identificaron los materiales consumidos de la empresa a través de
documentaciones técnicas, visitas a las neveras de almacenaje y al area de
corte, para comprender sus cantidades, tiempos de almacenamiento, horas
de vida. Posteriormente se conocié informacién sobre los proveedores de
dichos materiales, su ubicacion geografica, tiempos de entrega y cantidades

de pedidos minimas para realizar una planificacién al menor costo.

3. Creacion de usuario y presentacion de areas de la empresa

La primera semana se crearon usuarios dentro de la plataforma
corporativa de la empresa, que incluyen correo electronico, acceso al sistema
de control ERP y acceso al sistema de empleados (con el que se ficha la

entrada y la salida de la empresa). Con dias intercalados se procedio a



realizar un recorrido por las areas criticas para el puesto, de manera tal de

que el trabajo pudiese realizarse de manera satisfactoria.

4. Creacion de documento de familia de piezas y materiales

El documento de familia de piezas y materiales fue redactado con la
finalidad de generar informacion de manera rapida y eficaz. Consiste en una
serie de hojas en un libro del procesador de hojas de calculo “Excel”’. Cada
hoja contiene un nombre de una familia de piezas como por ejemplo
“Omegas”, que a su vez cada familia tiene las piezas especificas que las
componen y los materiales de los cuales estan compuestas, de esta forma es
posible totalizar los materiales de los cuales estan hechas las familias para
generar datos globales de las futuras necesidades.

Esta iniciativa facilita inmensamente la resolucion de problemas y la
comprension de los mismos dentro de la planificacion de la produccién,
debido a que si en un mes hay un incremento o una disminucion de cierto
tipo de piezas que no estaba dentro de la prevision, simplemente se procede
al documento y se coloca la cantidad de piezas de la variaciébn y de manera
inmediata se puede saber que materiales y qué cantidad hay en la variacion.
Una vez vista la hoja de calculo se procede a tomar las acciones necesarias.

Una informacién importante que genera esta hoja de célculo, es la
posibilidad de conocer cuéles piezas se ven afectadas en caso de no poseer
un material. De manera muy sencilla se procede a la hoja de calculo, se
exploran las piezas que estan compuestas por cierta fibora de carbono e
inmediatamente se pueden observar los impactos que se van a tener en un

futuro cercano.

5. Creacion de métodos y documentacidén para generar el trabajo diario
de control
Se procedié a crear una hoja de célculo en la cual se puede llevar un

registro detallado de materiales, sus consumos, sus ingresos en sistemas y

10



la desviacion porcentual de la planificacion. Este libro lleva como nombre
“consumo diario”, y esta compuesto por los materiales en una columna y los
dias laborales en una fila, de manera tal que diariamente en las celdas se
llenan con la cantidad de material que hay en existencia.

Con esta actividad se pueden recolectar datos exactos de consumos de
material, entradas o llegadas de material a neveras y el tiempo de vida
restante de cada uno de los materiales. Al pasar los meses, este documento
se volvio mas complejo, debido a que la informacién recolectada fue usada
para crear otras hojas en las pestafas siguientes, las cuales se alimentan de
la informacion de la hoja principal y generan datos como el tiempo de vida
exacto por material en dias y semanas, el porcentaje del material consumido
con respecto al planificado y unas casillas de alerta si el tiempo de vida del

material era menor al tiempo de entrega del proveedor.

6. Reunidn de cierre de consumos mensuales

En la primera semana del mes se procede a presentar los datos
obtenidos al Departamento de Administracion y Finanzas. En esta reunion se
toman en cuenta las cantidades de materiales consumidos con respecto a los
fabricados, para garantizar la productividad y eficiencia del uso de los
materiales. El Departamento de Administracion también se encarga de
determinar un limite de presupuesto mensual para realizar los pedidos de los
materiales, asi que si en un mes se necesita una cantidad mayor de material
con respecto al presupuesto por alguna razén externa, solo el Departamento
de Administracion puede aprobar la opcion de realizar un gasto mayor en

materiales.

7. Control de consumo de materiales
Fue la actividad asignada mas importante y el centro de todas las
actividades aledafias. El control de consumo de materiales tiene como fin

principal el mantener un stock de materiales de una manera eficiente, esta

11



determinado por las cantidades maximas que se pueden almacenar y los
tiempos de vida de estos materiales, haciendo notorio que para llegar al
objetivo se deben tomar medidas que generen un balance entre las
cantidades de los pedidos, los tiempos de vida versus los consumos
planificados y los tiempos de entrega del material.

El control de consumo de materiales se desarroll6 por medio de una hoja
de célculo llamada “Raw Material Expenses” (consumo de materias primas),
en la cual se especifican los tiempos de entrega de material y se alimenta de
la planificacién de produccién del plan maestro, para generar informacién de
cuanto material se necesitara hasta fin de afio. Para hacer el proceso aun
mas exacto, la informacion proveniente de las hojas de calculo realizadas en
las actividades anteriores, surten efecto aportando datos sobre los consumos
reales hechos, los tiempos de caducidad del material que esta en stock y la

evolucion de los consumos de materiales a través del tiempo.

8. Actualizacién de consumos por marcada

El departamento de Ingenieria se encarga de realizar un disefio en CAD
de las cantidades de material que se deben consumir por la maquina de
corte, a estos disefios se les llama marcada. Las marcadas garantizan que
las telas son cortadas en las coordenadas exactas y generan informacion
vital de sus consumos.

Existe una hoja de calculo que almacena toda la informacion de las
marcadas, y que con un simple acceso se pueden filtrar los consumos
tedricos de los materiales. Aunque la hoja de calculo es muy consistente, se
procedié a realizar modificaciones en los datos porque habian piezas cuyas

marcadas habian sido modificadas y no se encontraban actualizadas.

12



9. Creacion de grafico y hoja de calculo de stock y vencimiento de
material

Con la necesidad de expresar una manera mas sencilla los resultados
del stock y de los materiales vs su tiempo de vida, se tomaron acciones
mediante la creaciébn de una hoja de calculo que sirve para mostrar
visualmente la cantidad de materiales existentes en stock, asi como el tiempo
que se puede contar con ellos. Los graficos de la hoja de célculo son
netamente explicativos y son usados para reuniones con Directivos y Jefes

de Departamento.

10. Actualizacion de consumos de materiales por re-planificacion de
entregas

El cliente del avion A-380 habia suministrado informacion sobre la
necesidad de piezas ligeramente mayor a las planificadas para los préximos
meses, con el fin de crear un buffer. Este escenario generé6 un movimiento
sinérgico dentro de los departamentos de la empresa, incluyendo al
Departamento de Produccién y al Area de Planificacion. Esta tarea conllevo a
realizar una nueva planificacion de produccion, y por consiguiente de
consumos de materiales, haciendo que se evalUen los materiales disponibles
y las necesidades de generar pedidos de manera urgente, para cubrir los
huecos generados por cambio imprevisto del cliente.

11. Estudio de evolucion de materiales, retrasos, entregas e impactos
sobre la planificacién de la produccion a partir del cierre del mes
Al principio del mes y cuando se han cerrado las cuentas se llevan a cabo
estas actividades. El estudio de la evolucién de materiales, los retrasos por el
proveedor, las entregas e impactos sobre la planificacion de la produccion,
son simplemente tareas que se dedican a digerir la informacion disponible
dentro de las hojas de datos, con el fin de generar acciones para la

planificacion de los meses por venir.
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12. Re-planificacion de materiales de acuerdo a la ampliacién de
paquetes A-350, A-380 y a la venta de materiales requerida por Airbus
Airbus (el cliente principal de Carbures lllescas) requiere una modificacion

de los paquetes de piezas correspondientes a A-350 y A-380, debido a que

la cantidad que va a ordenar para los préximos meses es de tres veces la
cantidad para el momento. Este brusco cambio en la planificacion de la
produccion, considerando que los tiempos de entrega medios de material son

de tres meses, implica un reto a la planificacién de actividades, de personal y

de materiales.

Se tomaron medidas en la modificacion de consumos de los meses
siguientes en las hojas de calculo correspondientes, ademas se generaron
nuevos pedidos en un trabajo en conjunto con el Departamento de Compras

y de Administracion.

13. Actualizacion de fechas de caducidad de materiales con respecto al

stock

La actualizacion de datos en las hojas de célculo son procedimientos
esenciales dentro del control de materiales, por lo que esta tarea resulta de
gran importancia. Las fechas de caducidad de los materiales suelen ser
introducidas dentro de las hojas de calculo, pero ademas es necesario
realizar un analisis minucioso de las fechas de caducidad con respecto al
stock, para comprobar que los tiempos de vida sean mas extensos que la
proxima llegada de material, y que los materiales cuenten con la fecha de

caducidad correcta de acuerdo a su documentacion especifica.

14. Edicién del MRP por medio del ERP

Para realizar esta actividad es fundamental estar conectado a la
informacion y la edicion del MRP (Planificacion de Requerimiento de
Materiales), por medio del programa informéatico ERP, garantizando que los

datos utilizados para realizar los planes de las previsiones futuras van

14



estrechamente ligados a los datos generados dia a dia por el area de la
maquina de corte y de Lay-up. Esta tarea consiste en suministrar a las
documentaciones generadas en las operaciones de maquina de corte y Lay-

up, los datos oportunos a las hojas de calculo ya disefiadas.

15. Control de materiales criticos para las préximas semanas

Como parte de una labor ética e integra, esta actividad radica en generar
un informe para los meses proximos en los que se abandonara el puesto de
trabajo, para garantizar que se puedan tratar los puntos que puedan generar
algun problema de falta de stock o de caducidad de materiales. Este informe
hace una prevision de los posibles escenarios y las posibles acciones a

tomar si éstos llegasen a suceder.

16. Control de materiales y gestion de pedidos

Esta actividad se lleva a cabo de la mano del Departamento de Compras,
y consiste en llenar un informe en forma de calendario, en el cual se colocan
los pedidos a lanzar semana a semana y se modifican las fechas de llegada
tedricas de los materiales con respecto a la fecha de llegada confirmada por
el proveedor. Un punto muy importante de esta tarea es estar en contacto
con proveedores de otros continentes, asi como con las empresas que estan
en Europa, que puedan facilitar materiales en caso de que el proveedor falle

en la fecha de entrega propuesta.
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Resultados de las Actividades Realizadas

Las actividades llevadas a cabo en este trabajo de pasantias tuvieron los

siguientes resultados:

1.
2.

10.

11.

Un registro de todos los movimientos y usos de materiales.

Un aprovisionamiento de materiales de un 100% sin tomar en cuenta
faltas de proveedores.

Reduccion de cantidades de materiales en neveras.

Optimizacién de cantidades en pedidos realizados.

Se cred una conexion entre el Departamento de Corte de Material y el
Departamento de Produccion, garantizando un uso adecuado del
material.

Se generd una coordinacion dentro del plan maestro de produccién y el
lanzamiento de pedidos.

Se elaboraron informes que permiten llevar una trazabilidad sobre las
decisiones tomadas y posibles cambios a futuro.

Se cred un sistema de alertas de prevencion automatico por medio de un
sistema programado en Visual Basic (lenguaje de programacion en
Excel).

Se corrigieron y actualizaron los consumos por marcadas de materiales.
La planificacion de la produccion de los afios 2016 y 2017 fue realizada
con éxito, con las previsiones de necesidad enviadas por cliente.

Se tomaron acciones para realizar cambios en la planificacién de pedidos
de materiales para atacar las nuevas necesidades del cliente para el

ultimo cuatrimestre del afo.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Durante el periodo de pasantias realizadas en Carbures, se logré
alcanzar los objetivos de ejecutar un control del stock de materiales que
permita el flujo normal de la produccion. También se alcanzaron los objetivos
de la regulacion de pedidos y las disminucion de riesgo de caducidad de
material, por medio del sistema de alarmas automaticas de las hojas de
calculo, la optimizacion de cantidades debido a que los pedidos se ajustan
mas a la hoja de calculo de familias de piezas y consumos, Yy
consecuentemente la disminucién de material almacenado en neveras.

Un gran aporte fueron los nuevos formatos y documentos que permiten
realizar un control minucioso de todos los movimientos que la empresa
realice en relacion a materias primas, para poder llevar una trazabilidad a
mediano y largo plazo. Esto permitird hacer frente a una planificacién de
produccion mas ajustada.

Los nuevos conocimientos adquiridos por medio de esta compafiia han
ayudado a complementar y afianzar de manera practica los aportes
universitarios de organizacién industrial y optimizacion de operaciones. Es
esencial tomar en cuenta los conocimientos de aportados por los estudios de
gestion de la produccién, planificacion y control de la produccion, para poder
operar de manera adecuada dentro del Departamento de Produccion, de
esta forma el flujo de la informacion es méas sencillo y el aporte de soluciones

para la planificacion de produccién es eficaz.
Recomendaciones

Como resultado del trabajo efectuado se recomienda lo siguiente:

- Actualizar las marcadas de ingenieria al menos cada tres meses.
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Segquir las alertas automaticas del sistema para revisar los materiales y
evitarla falta de stock.

Realizar un informe mensual de las acciones tomadas sobre el
lanzamiento de pedidos.

Seguir con detenimiento la hoja de calculo de seguimiento diario para
poder alimentar toda la informacién de las otras hojas de calculo.

Realizar una inspeccion de la hoja de relaciéon porcentual de consumos
una vez al mes, para detallar posibles sobre consumos y ubicar la posible
falla.

Lanzar los pedidos siguiendo las especificaciones realizadas en la hoja
de calculo “Raw material Expenses”, para garantizar una cantidad optima

y prevenir la falta de stock.
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GLOSARIO

A-320/30/50/80: Denominacion de aviones comerciales de Airbus, A-320,
A-330, A-350 y A-380 respectivamente.

A-400M: Avidn de uso militar comercializado por Airbus.

Airbus: Compafia de fabricacion y venta de aviones comerciales y
militares a nivel mundial.

Autoclave: Horno de ultima generacion que funcion a varias atmosferas
de presion.

Buffer: Memoria de almacenamiento temporal de informacion que
permite transferir los datos entre unidades funcionales con caracteristicas
de transferencia diferentes.

CAD: (Computer Aided Design) Disefio asistido por computadora.

ERP: (Enterprise Resourses Planning) Sistema informéatico de
planificacién de recursos empresariales.

I+D-N: Norma de materiales exclusiva de Airbus para piezas y partes de
fibra de carbono y de vidrio.

I+D-P: Norma de fabricacién exclusiva de Airbus para piezas de fibra de
carbono y de vidrio.

Lay-up: Zona de moldeo manual de piezas de materiales compuestos.
Lead Time: Tiempo que transcurre desde que se inicia un proceso de
produccion hasta que se completa, incluyendo normalmente el tiempo
requerido para entregar ese producto al cliente.

MAB: Mercado alternativo bursatil.

MPS: Plan maestro de produccion.

MRP: Planificacion de requerimiento de materiales.

Raw material expense: Consumo de materias primas.

Spin Off: Pequefia 0 mediana empresa emprendida recientemente.
Stock: Mercancias guardadas en un almacén.

Visual Basic: Lenguaje de programacion en hojas de calculo “Excel”.
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ANEXOS
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Anexo 1. Rollo de fibra de carbono
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Anexo 2. Lay-up, zona de moldeo manual de piezas
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Anexo 3. Autoclave. Horno a presién utilizado para el curado de piezas.
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Anexo 4. Pieza de fibra de vidrio curada

25



Anexo 5. Verificacion tridimensional de pieza final
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