6. ADECUACION DE PUESTOS DEL PROGRAMA NACELLE

El resto del proyecto se circunscribe Unicamente al programa

Nacelle, por lo que a continuacion lo detallaremos un poco mas:

7.1 DESCRIPCION DEL PROGRAMA NACELLE

El programa Nacelle consiste en la fabricacion de los cowlins

(revestimientos de las turbinas) del EMB-145. Los cowlins,

izquierdo (LH) y derecho (RH) estan formados por tres partes

distintas que se fabrican y se entregan por separado, aunque

deben ensamblarse en uno de nuestros utiles porque el conjunto

montado debe cumplir unos requisitos determinados. Las partes

son UPPER, LOWER y APRON.

Lay-out del Programa Nacelle:
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F.C.D. ASSY LOWER LH/RH - RIVETED

P/N 145-76811/76821-401

Ademas existen una serie de subconjuntos que van montados en
las tres partes anteriores. Los Structure-Latch (tambien

conocidos como Quebracocos) van montados en los LOWER.



Las OIL FILLER DOOR y las STARTER DOOR-ASSY van

montados en LOWER.

F.C.D. ASSY UPPER LH/RH - RIVETED

P/N 145-76831-401/402
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El montaje de los UPPER y LOWER esta dividido entre el que se
realiza en el util (Grada) y el que se realiza sobre unas cunas de

madera (Fuera de grada).



STARTER DOOR ASSY LH/RH

P/N 145-76509-409/410

OIL FILLER DOOR - ASSY

P/N 145-76506-409




7.2 LOS PROBLEMAS ACTUALES DEL MONTAJE:

1. Las piezas estan servidas todas mezcladas.

2. El montaje no esta dividido en el numero adecuado de
estaciones.

3. Los elementos necesarios para el montaje ( Maquinas
neumaticas y Accesorios) no estan adecuadamente
controlados y se produce gran perdida de tiempo
buscandolos.

4. El utillaje no esta claramente definido e identificado.

El punto 3 es el mas importante, por ser el que mayores perdidas
de tiempo genera. Se ha decidido cambiar totalmente la filosofia
de la empresa en este asunto.

Actualmente los accesorios que usan proceden, o bien, del
propio montador, comprado por el o adquirido en alguna otra
empresa en la que trabajara anteriormente. La otra procedencia
es la propia empresa, es decir que se le haya dado cuando lo
haya solicitado para poder montar.

Todos los accesorios, con independencia de su procedencia,
estan juntos en maletines personales de los montadores. Esto
supone un gran problema para conocer la propiedad de los

accesorios y poder asi controlarlos.



Un problema aniadido es que en este programa se trabaja,
ademas de con los trabajadores propios de la empresa, con dos
empresas subcontratadas STA y SERCO. A los trabajadores de
estas dos empresas, se es muy reticente a la hora de cederle
accesorios, por una falta de confianza.

Se esta produciendo una constante falta de accesorios y un
gasto excesivo en su compra y reposicion por lo que se necesita
con urgencia definir un nuevo sistema e implementarlo.

Por todos estos problemas se ha ideado como solucion
transitoria un pequefio almacén basado en dos cajoneras que
estan bajo la supervision del supervisor de montaje, donde el

guarda los accesorios que son mas solicitados y los controla.



7.3 SOLUCIONES APORTADAS:

7.3.1 Estaciones de trabajo:

En principio desde Vitoria, el programa vino dividido en 7
estaciones de trabajo. Se ha decidido crear una nueva : el
FUERA DE GRADA, ya que como se aprecia en el lay-out, la
parte del montaje de los dos UPPER (RH y LH) y los dos
LOWER (RH y LH) se realizan unas al lado de las otras y
separadas de los montajes de las gradas.

Asi que se decidié crear una nueva estacion de trabajo que
agrupara a estos cuatro montajes, que ademas de compartir
espacio como ya venia sucediendo, deberian compartir las
herramientas de trabajo (maquinas neumaticas y accesorios) asi
como la documentacion asociada al puesto de trabajo (los
montajes fuera de grada ya tenian distintas OP’s que los de

grada asi que era facil dividir la documentacion).

7.3.2 Piezas:

Hicimos un trabajo de identificacion y clasificacion en funcién de
la estacion de trabajo donde se monta cada pieza del avion.
Como ya sabemos existen 8 estaciones de trabajo pero ademas

para las piezas habia que hacer mas subdivisiones ya que



algunas estaciones como: APRON o QUEBRACOCOS entre RH
y LH. También DOOR queda dividido OIL FILLER DOOR vy
STARTER DOOR ASSY y a su vez esta en RHy LH ya que el
montaje no es idéntico a la derecha que a la izquierda. En el
caso del FUERA DE GRADA teniamos que dividir entre LOWER-
RH, LOWER-LH, UPPER-RH, UPPER-LH ademas de estos

mismos nombres pero dentro de gradas que conforman cada uno

de ellos una estacion por si mismos, como ya sabemos.

A cada estacion se le ha dado el color identificativo de cada
puesto, ademas las cajas se han numerado y todo se ha hecho

por duplicado, para que el personal de almacén pueda reponer



una caja, mientras los montadores estan montando con la otra

caja.

Dorsal de las cajas:

|
I EJIH

En el se indican los P/N de las diferentes piezas que contiene asi

como la cantidad de las mismas.

7.3.3 Maquinas Neumaticas y Accesorios:
Se han definido las maquinas neumaticas necesarias para el
montaje en los distintos puestos. Para ello se han tenido en

cuenta el numero de personas que trabajan en cada estacion por



turno, asi como el tiempo que se usa determinada maquina en
ese puesto al dia. En casos de necesitar alguna maquina con
poca frecuencia no se le ha asignhado, debiendo solicitarla a otro
puesto de trabajo, prestada.(Ver documentacion creada para
prestamo de herramientas). Se han marcado todas las maquinas
con un coédigo de colores (Ver Anexo con la codificacion por
colores de todos los programas) creado para que sea
visualmente facil reconocer a que puesto pertenecen.

También se ha grabado un sencillo cddigo para marcar la
propiedad de la empresa sobre esas maquinas.

Se ha hecho un trabajo similar con los accesorios. Primero se
han definido las necesidades consultando los libros de montaje,
preguntando a los propios montadores y filtrando esas
necesidades con el supervisor del programa. Se ha recuperado
parte de los accesorios que habian sido entregados por la
empresa a cada montador a lo largo del tiempo que llevan en la
empresa (pocos accesorios) y se han comprado los restantes.

A continuacion se los ha marcado con los colores del puesto, en
este caso utilizando rotuladores de pintura, ademas de marcarlas
con el grabado de propiedad.

El siguiente paso ha sido la definicion de la ubicacion para todos

ellos, las maquinas se colocaran en paneles usando huellas de



vinilo con la silueta de la maquina y pegatinas con el nombre de
dichas maquinas .

Diferentes Ubicaciones para las Maquinas Neumaticas:

A) Armarios expositores:




C) Armarios-cajoneras:

La eleccion de uno u otro dispositivo se ha hecho teniendo en
cuenta el siguiente criterio:

La primera opcion, aun siendo la mas conveniente desde el
punto de vista de la finalidad perseguida (respecto al orden, y a
evitar pérdidas) al tenerlo todo perfectamente ubicado y en el
momento que no se utilicen, totalmente controlados, al poder
cerrarlas con llave, tenia la limitacion economica.

Exactamente pasaba lo mismo con el punto 3, los armarios
cajoneras, por lo que ambos dispositivos se utilizaron en varias

de las estaciones: para nuestro programa fuero asignados un



armario expositor y tres armarios-cajoneras (aunque solo una
utilizamos para las maquinas neumaticas)
En el resto de las estaciones de trabajo tuvimos que utilizar los

paneles.

Los accesorios se ubicaran en armarios-cajoneras, siempre
cada accesorio en una ubicacion claramente identificada para
gue cuando falte algo salte rapidamente a la vista y por tanto se
pueda inspeccionar facilmente para evitar pérdidas.

Para los accesorios se ha elegido, teniendo en cuenta
consideraciones econdémicas, de espacio y de comodidad para el
montaje utilizar un armario compartido para los 2 LOWER RH y
LH, otra para los 2 UPPER RH y LH, otra para QUEBRACOCOS
Y DOORS y una ultima para el FUERA DE GRADA, tanto

UPPER como LOWER.



Algunos accesorios que han sido considerados como
especialmente sensibles a la pérdida no se ubicaran en los
puestos sino que quedaran en un armario junto al supervisor,
siendo éste el encargado de suministralos cuando le sean
requeridos.

Se ha hecho una recopilacion de todos los accesorios que
disponia la empresa, guardados en distintos armarios. Se ha
inventariado y se ha centralizado todo en almacén de CRJ.
Después de ver las necesidades de cada programa se han
repartido. Los accesorios necesarios Yy no obtenidos
directamente en este reparto, se han recopilado, para su
posterior compra, en el siguiente figura de un archivo Excel se

muestra un ejempo, con diferentes accesorios:



En el se hace en la primera columna una descripcién del
accesorio.

La segunda y tercera columna muestran el codigo y fabricante de
dichos accesorios. Este trabajo se consigue consultando
diferentes catalogos de nuestros proveedores.

Las siguientes columnas muestran las distintas necesidades de
cada accesorio dependiendo de la estacion de trabajo.

Por dltimo las dos ultimas columnas muestran el numero de
solicitud y el numero de pedido para asi poder llevar un
seguimiento de nuestra peticién por los distintos pasos por los
que tendrda que pasar: pendiente de aprobacion, rechazada,

pendiente de compra, pendiente de recepcion, recepcionada, etc.



Puesto

N*Solic) N* Pedido

Descripcion Desc Il PROYEEDY :rron| Fuers | urrer { urrer | Lower] sueer) ook |Lower]Tat
Fortadizeos lijador SEH 50R SEH 50M Pferd 1 i 1 1 1| 1 | 7
Adaptadar portapuntas para lave dinamométric] 6T S0000 [6,5]| Unceta 1I 1| 1I I |
Alargadeor de carraca quadradille 114" 100 mm | 63 2400 [10] Unceta I I 1| 1|
Eotadar -2mm. 55 - 2 Unceta 1 1 1 1 | | &
Eotador -3mm. 515 - 5 Unceta 1| 1 1 1| 1| 1| | 7
EUTEROLA 113" DOELADA 1 1
EUTEROLA PLARNA PEQUEFRA 1 1
EUTEROLA PLAMA, 2 2 1 2 1 g
BUTEROLA PLAMA LARGA 1| | 2
Buterola recta mediana [3 102" 118" FARA-110-17 115" Martin Aircraft Tool Co 1 i 1 | 4
Buterola recta mediana [3 102" 532" PAR-110-15 503 Martin Aircraft Tool Co | 1 2
Buterola recta mediana (3 102" 216" PAPA-110-13 31 Markin Aircrafe Tool Co 1] 1] 2
Euterola recta mediana [3 127] 332" PARA-110-16 543 Martin Aircraft Tool Co 1| i z
Casquillo chimenea 4,1mm ci Calonge 1 1
Cepillo para el banco de trabajo 05 7545 Unceta 1| 1|
Destarnillador planc OIMS2E58 2mm BE 2200 (5] | Unceka | | 1|
Deztorpillador portapuntas 14" 220mm | 67 6440 Unieta 1| 1|
Deztornillador estrella corto HOoES 1| 1|
Alicates Corkaremaches 04-501 UEaTCO 1 I 1
Fiebabadar plano n4-22022 UEATCO 1 1 2 2 2 1 1| e
Fiebabador para taladro conico 900 10,4 |E6813 7104 [Hepresan 1 | 2 2 2 | | 2 12
Jueqo galgas espesores acero lar| 47 8220 (20 Usceta | 1T 1
Linterna O=ram Multi Halogen Oizram Multi Hall Caza Marquea 1 1| | El
Llave de taladro para pinza roscada ZEE2ES Desoutter 2 1 2 2 2 1| 1| 11|
Llave de taladro para pinza conica 2B Desoutter 2 1| 2 2 2 | 2| 11|
Llave de taladro chica tetdn chico 2 il 2 2 | | |




7.3.4 Utillaje:

También se ha llevado a cabo una ordenacion de todo el utillaje.
Se ha identificado cada subconjunto perteneciente a los distintos
Gtiles de la linea. Ademas se le han buscado ubicaciones y se los
ha marcado para su facil reconocimiento.

Aqui, en esta parte del trabajo hemos hecho un gran filtrado,
eliminando gran cantidad de piezas que no se utilizaban. Todos
los pernos de fijacién y sujecidon se han atado al util junto al lugar
donde se utilizan.

Para las ubicaciones se han hecho huellas utilizando vinilo,

ademas de marcarlas con la identificacion del util.




Se sigue siempre la misma metodologia para conseguir un
puesto de trabajo lo mas ordenado posible y que visualmente
sea muy facil entender donde va cada cosa.

Ademas de subconjuntos se han definido y ubicando también las

plantillas que se usan en el montaje.

7.3.5 Documentacion de la definicién de puestos de trabajo.
Se ha creado una carpeta con toda la documentacion generada
para el seguimiento y control de las maquinas y accesorios

necesarios para el montaje.



La primera hoja sirve para la identificacion del puesto de trabajo,
utilizando los colores definidos para ello, un color para el

programa y otro color para el puesto o estacion de trabajo.

ammroa | IDENTIFICACION DE PUESTO |
PUESTO: l UPPER NACFLLES LH |
CODIGO DE COLOR

Amarillo

La segunda hoja sirve para identificar la cajonera donde se
ubican los accesorios y en algunos casos, donde se ubican
maquinas. Ademas de los colores del puesto, aparece el codigo
identificativo de la estacion de trabajo que debera estar grabado
en todas las maquinas neumaticas y en todos los accesorios

listados posteriormente y entregados al puesto de trabajo.

AR | IDENTIFICACION DE ARMARIO |

PUESTO: UPPER NACELLES L'H [

ARMARIO: N-01 |
CODIGO DE COLOR

Amarillo




La tercera hoja es la hoja de recepcion del puesto, necesaria a la
hora de comprometer al personal con el cuidado del material

entregado, para intentar evitar pérdidas de los mismos.

A HOJA DE RECEPCION DE PUESTO
COD. COLOR:
ARMHARID: H-01 FUESTD UFFER HACELLES L/H A
Amarille
L, EEEE———————————

Los empleados de AERMMOYA AMDALUCTA 2.4, dol listade, reciben de la empresa para el desempeno de sus Funciones en el puesto indicade laz
herramicntas who dtiles cnumerados en las hojas "Maquinas Asignadas” y "Definicidn de Accesorios” adjuntas a la carpeta de documentacidn del
puesto.

En relacién 2 las cuales se adquicren las siguicntes obligaciones:

= Lktilizarlos con la diligencia debida g darles, exclusivamente, €] w50 para <l que feeron concebidos

= Ponerlos 3 disposicion del supervizor cuando sean requeridos por £1

NOMERE EFAPLEADO: MNOMERE EMPLEADD:

M= EMPLEADD: M= EMPLEADD:

FECHA &LTA: FECHA ALT &:
FIRMASZELLD EMPLEADC: FIRMAMZELLD EMPLEADO:
FIRMA ZELLO SUPERYIZOR FIRMA ZELLOD SUPERYIZOR
FECHA B FECHA B

FIRMA ZELLO SUPERYIZOR FIRMA ZELLO SUPERYIZ0
NOMERE EFAPLEADO: MNOMERE EMPLEADD:

M= EMPLEADD: M= EMPLEADD:

FECHA ALTA: FECHA ALT A:

La cuarta hoja es el listado de maquinas neumaticas, en el
aparecen clasificadas por familias, una breve descripcion, el
fabricante de las maquinas, un codigo interno asignado por
mantenimiento, en funcién del tipo de maquina que es y con los
ultimos digitos del cédigo para identificar la maquina en concreto

de que se trata. El puesto y la fecha en la que se asigno, asi



como un campo para cualquier tipo de observaciéon que se

considere relevante.

r
A MAQUINAS NEUMATICAS ASIGNADAS
— S e o m
H-1 UPPER NACELLES L/H e
Amarille
TIFO DESCRIPCION FROYEDOR | COD. AERHHOTA Arignada s Facha OBESERYACIONES
TaladratipopirtalaMad. DE2-F 3 3750 (275 0rpm.) Deroutter |5-00-01-0375-072 PAMEL UPPER LIH | 1110762007
TALADROS |Taladrotipo pirtalaMad, LEEAS EFS 023 (2 300rpm.) Atlar Capen [E-000-000-0220EE014| PAMEL UPPER LIH | 1110782007
PISTOLA T 3¢
COM HANDRIL [ I
Taladra 9 pinza rarc ada Mod, LEWE 03E-30 (2 E00rpm.] [ ittarcopen [s-00-0mmenzzigont _pamEL werEs Lom | 1imetizooy
L:'.-r",’l':'gi Taladro 90 pinza cénica Mod. D3H4-L-2#00 (2. $00rpm.) Doroutter | 6-004-004-047SE00% | PAMEL UPPER LA | 1m0y
COMICA 0 |TALADRD 90 5-0d-01-0240-M010 | PAMEL UPPER L&H | 1im7ez00y
ROSCADAS |1a| 20RO 30 £-002-000-0320-E052 | PAMEL UPPER LI | 11007/z007
TALADROS
TIFO"Z" 1 ,124r02 son slargador pinzarorsadaMad, DE3F #3750 (3. 750rpml = Barousred” |5-05-01-0375Me7 | PAREL wPPER Len |t
a5 TIpe  |FemashadoraMod. GF 4444 RUTAE Chicaqn Peuma vic dt Diroubtor |- 100-02E-4450- 61 | PAWEL UBPER LM | 1100762007
Fiemachadora Mod. GF 4d450-d Ghicagn Proumatic Doroufir £ -l -0z 3= 450E00E | PAHECUPFER LA | | HM0702007
Fiemachadora neumatiza (Squeezer) Mod, WS 14 TA (m 4e 17 .=, -5 -G PAHEUUPFER LIH | “H1rTiz007
=
REI F hadara ica(Squoszer] Mod. U5 Hd TA {m 4o Z 144°) (TR - OG- FAHEL UFPER LFH | Hm7iz007 MAGUIHAASIGHADA AEORDED
A5 TIPG COHESD 5-04-005-1140-E00% | PAHEL UPFER LIH | 1A07T#007
COMEJO
REMACHADOR
AS CHERRT
““:::-"-.“n“ Atarnillador ipo pirtala Mad. 2053-FH-540 Doroutter |5-30z-001-n5z0000z | PAMEL UEPER Lon | 1imrizoos
HAQUINAS DE }

La quinta hoja es un listado de accesorios, en él que ademas de
los codigos identificativos del puesto, aparece un campo para
rellenarlo con el codigo TRITON cuando se conozca. Esto sera
muy util a la hora de hacer las solicitudes de compra, para no
tener que buscar en distintos catalogos sino que se podra hacer
directamente, con un coédigo ya tenemos reunidas todas las

caracteristicas de un accesorio.



AEROVA

ANDALUCIA

LISTADO DE ACCESORIOS

DESIGNACION

UPPER NACELLES LiH

ARMARID: | M-M | Fecha: 10-10-07

cOD.COLOR:

Amarillo

ACCESORIO

cODIGO TRITON

ICANTIDAD

COMENT AR

ADAPTADOR DIZCO LIJADDR

ADAPTADOR DE PUNTA TORSET

RGADOR DE CARRACA CUADRADILLD 17471

ALICATE DE GLECOE

ALICATE PREZION

ASPIRADOR

BOTADOR DE 3 mm

BOTADOR DE 4 mm

BUTEROLA 316~

CEDIDD AL SUPERWIZT

BUTEROLA 3t32=

CEDIDD AL SUPERWIST

RIITFAMI A 5133~

La sexta hoja sirve para el control diario de los armarios. Los

operarios la firmaran a la hora de entrada y de salida todos los

dias, comprobando que

no falta nada.

VA, HOJA DE CONTROL ARMARIOS DE HERREAMIFENTAS
CiD._COLOR:
ARMARIO: H-11 FUESTO UFFER HAGELLES LIH
AHARILLY
i Frcke | e | Entrada| Salid Incidenci T = 1 prabl
----- [ty mra | Entrada alida mcidanciar srpusrta al probloma
VER HIZTORIGE
H-#1 | #RE83 | Goon | A Fdeeal A Fdeea < i e il ciar
VERHIZTORIGD
H-#1 *
VERHIZTORIGD
H-#1 *
VERHISTORIGD
H-#1 *
VERHISTORIGD
H-#1 *
VERHISTORIGD
H-#1 *
VERHISTORIGD
H-#1 *
VERHISTORIGD
H-#1 *
VERHISTORIGD
H-#1 *
VERHISTORIGD
H-#1 *




Para los accesorios 0 maquinas faltantes, el operario debera

apuntarla en el histérico de faltantes, donde se apuntara si

procede la inclusién

provisionalmente.

de

alguna

herramienta

H-01

cOD. COLOR

HISTORICO DE FALTANTES |§-: 121w

FUESTD
UFFEFR
HACELLESL/H

HERRAHIEHTA

Yarg hexaqanal ZE

FEHDIEHTE
REPOHER

FROVISICOHALREFUESTA ORSELLD PUESTO

MnfzanT

ozt

sustituta

Como en determinadas ocasiones es necesario el préstamo de

maquinas o0 accesorios, debido a que para operaciones no muy

comunes en un determinado puesto no se

le asigna

obligatoriamente el material necesario, sino que para esos casos

se considera factible el préstamo entre diferentes puestos. Para

mantener un control sobre estos préstamos, asi como para las

maquinas averiadas que se encuentren en mantenimiento se ha

creado el siguiente documento:



- HOJA DE CONTROL DE PRESTAMOS

CdD_COLOR:

ARHARID: H-ird FUESTO UFFERHAGELLES L¢H

rmari I';‘.j::i Hara| Salida |Estrads o

TipoyfoGédiqn azzerorinn

H-#1 Mantenimien{ ] Frortadn
] R [

Tipo yfo CGidiqn accerarinn

H-#1 Mantenimien{] Frortadn
.............................. P

TipoyfoGédiqnaccerorioo
H-#1 MantohimiohD Frereadn
............... Derar:

Tipn yio Cédiqn azcororing
H-#1 Mantenimicn{] Frortadn

Qkrar;,

Tipoyfo Cidiqn azcerorinn
H-1 qutonimionD Frertado
................... Dtrars

Tipn yio Cédiqn accororing
H-#1 Mantenimien{ ] Frortadn
. | okrar;

Tipa yfo Gédiqn azcorarinn
H-¥1 Mantenimien]] Frertado

Qkrar;,

Ticn vio Cédian accororing
H-¢1 Mantenimicndd]  Frortadn
] [T b

Tipa yfo Gédiqn azcorarinn
H-#1 Mantenimien{] Frortadn

Qkrar;,

Tipo yfoCGédiqo accerorioo
H-¥1 MantohimiohD Frertadn

fa T

Por dltimo, tenemos un documento para que el personal de

calidad realice sus auditorias, anotando cualquier anomalia:

A HOJA DE SEGUIMENTO DE PUESTO |
GO0 COLOR:
ARHARIO: Wz FUESTO UFFERMACELLESFitH “
s I';';:::' HatFirma Andil Turam Incidenciar Rerpusrta al prablemas
H-42
H-4z
"4z
H-4z
"4z




7.3.6 Codigos de los diferentes puestos de trabajo para toda
la empresa:

Se han definido dos codigos para marcar la pertenencia de
accesorios, maguinas, etc a los distintos puestos de trabajo. Uno
es un codigo de colores para identificar rapidamente a que
puesto de trabajo pertenecen. El otro es un codigo formado por
una letra y un namero, que al ser marcado con un lapiz grabador,
tendrd una permanencia mas duradera y sera mas dificil de
borrar en caso de que alguna persona intente apropiarse de la

herramienta.

= ral—y
PROGRAMA 9] &}
| P Upper P Lower
uesto: = = = = uesto: = = = =
;ﬂ,ﬂﬁ G1 G2 G3 G4 a1 G2 G3 G4
Hﬂ!] Cod Colos BElanco BElanzo Blanco BElanco Cod Colod BElanco Blanco BElanco BElanzo
VeI - Morado Burdeos all Amarilla
Cod Puest 5-01 5-06 5-07 5-08
ﬁkj Puesto: | Uppel Lower Puesto: |C20-20A] Subcs | Paneles | Sellante
1‘5,-6] Cod Color Elanco Elanco Fﬂl Cod Colo Blanco Elanco Elanco Elanco
a,:{’ﬂ. Celeste Elanco Foza Giriz
od Puest 5-09 5-10 [Lod Puest 51 5-12 5-13 I 5-14
| Puesio: JAlmacen Pintura Puesto: Calidad
Elanco Fiojo Color Programa
. Cod Color
Cod Colo Megro PAarrdn fegro ﬁ/ od Lol Oro
Elanco Hojo [od Puest [
Cod Puest A P

El codigo de colores esta compuesto de un primer color que
identifica al programa y de un segundo color que identifica al

puesto de trabajo en concreto dentro de ese programa.



El otro cbédigo estd compuesto de una letra que identifica al
programa y de un numero que identifica al puesto de trabajo

dentro de ese programa.

PROGRAMA E€= IR P

ELEV STR

"' Yerde erde Verde Werde Yerde Verde
H’ Amarillo Maranja Celeste BElanco Marran Wigleta
Fod Puestd  H-01 | H-D2 H-03 H-04 H-05 H-06 H-0% H-03

HCPL Il | Rear Spar [ Elev A I

Yerde Werde Werde

SR [erde

Megro

Azul

Azul

Marran

Amarillo Mlaranja Elanco Celeste
¥-02 ¥-03 ¥-04 ¥-05 ¥-06

PROGRAMA Nacelles

Apron
Fiojo Rajo Rojo
Celeste Wiclets
N-06 N-07 N-Dg

Fiajo

Amarillo
Cod Puest N-01







