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Notag cxplicativae
El t8rmino toneladas se refiere a toneladas métricas.

En el presente informe se han utilizado las siguientes abreviaturass

hp caballos dc. vapor
kcal kilocalorfas

t tonelauas

las denominaciones empleadas en esta publicacién y la forma en qu:

aparecen presentados los datos que oontiene no implican, de parte de la

Secretarfa de las Naciones Unidas, juioio alguno sobre la oondicién jurfdica

de ninguno de los pafses o territorios citados o de sus autoridades, ni

respecto de la delimitacién de sus fronteras.
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INTRODUCCION

El puesto de referaencia oorresponde al experto que ejeouta el proyecto
de la ONUDI, ndmero IS/URU/74/019, con el nombre "Experto en Hierro y Acero"
y que tiene oomo oontraparte el grupo enoargado del "Proyeoto Valentines"
designado por el Ministerio de Industria y Energfa de la Repdtlica Oriental
del Uruguay. ‘

F1 propfsito del proyecto era asesorar al Gobierno del Uruguay, por
conducto de las instituoioner por &1 designadas, respecto del funcionamiento

de las pequeflas acerfas y laminadoras existentes en el pals.

Mfs espeoffiocamente, las tareas a desarrollar, segin la descripcién de
puesto, eran
a) Estudiar las pequefias acerfas y laminadoras existentes en el pafs y i
asesorar sobre su funoionamiento, con el objetivo de aumentar la

produotividad y mejorar la calidad de loe productos de acero lami-
nadoc en el pafsy

b) reoomendar al Gobierno los medios para utilizar los equipos actual-
mente instalados y fomentar su explotaciénj

c) preparar un informe detallado que incluyera las esferas antedichacj

d) orientar y adicstrar al personal de contraparte.

El presente informe final tiene pur objetivo general presentar 1a actual —
situacién teonolégioa de la industria siderometaldrgica uruguaya, as{ oowo
una evaluaciba de las neocesidades de modernizacién de algunos equipos. Este
objetivo se relaciona con las perspectivas del mercado consumidor de materiales
nacionalet obtenidos difectamente por la "miniplanta de \‘la.lentines" o transfor-

mados por la industria laminadora instalada en la actualidad.

Se han utilizado datos tecnolégioos obtenidos por la Oficina de
Planeamiento y Presupuesto y por el grupo de profesionalss del proyecto
Valentines,acf como datos obteridos por observacién directa de las plantas

durante las visitas realizadas.

Se prooura hacer un anflisis general, describiendo brevemente los procesos
Yy las capacidades de produocidn. Simultdneamente se indican las limitaciones y
caracter{sticas de los equipos, sus posibilidades de ampliacién ¥ la relacié‘

que éstas tienen oon el meroado oonsumidove
\
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las oonolusiones y recomendaciones estableoidas se resumen en los

siguientes puntoss

a)

b)

c)

La industria siderumetaldrgica uruguaya basa gran parte de su acti-
vidad en la laminaciép de palanquillas para transformarlas en barras
y perfiles livianosj

dado que la produccién de palanquillas nacionales ccrresponde sola-
mente a un 55% del oonsumo total, la industria instalada depende de
la importacién para cubrir el déficit. Si consideramcs que la
produccién actual utiliza un 36% de la capacidad instalada, es fécil
comprender que el desarrollo de la indusiria esté sujeto a la varia-
bilidad de la oferta internacicnal en cuanto a cantidad, calidad

Y precios} ’

es necesario impulsar la fabricacién de palanquilla nacional. Este
prop8sitc debe materializarse a travs de una produccién integral
basada en minerales de hierro, ya que las disponibilidades de

chatarra nacional ofrecen dudas en cuanto a cantidad, oalidad y precioy

la fabricacién de palanquillas debe efectuarse por un proceso de
colada continua. Este prooeso, aunque tiene limitaciones en (uanto a
variedad de dimensiones, es el dnico econémicamente viable con los
voldmenes que se consideran para la "miniplanta.

toda exigencia en cuanto a dimensiones obliga a las plantas de lami-
naoién a hacer modifioaciones en sus hornoe, trenes debasiadores y
equipos terminadoresy

debe tenerse en cuenta que el consumo de alambrén en la industria
manufacturera plantea exigencias en cuanio a peso y calidad de los
rollos. Tal eituaoién crea problemas adicionales en el dimensiona-
miento de las instalaciones que deben plantearse a lot poeibles
produotores nacionales.
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I. ANALISIS GENERAL DEL SECTOR

A. Antecedentes

Se estudié y analiz8 el informe que sobre la produccién siderirgica del
Uruguay rindié la Oficina de Planeamiento y Presupuesto con fecha mayo de 1975.

Teniendo en cuenta lo expresado en dicho intorme Yy en otros estudios preli-
minares realizados por el grupo técnico del proyecto Valentines, se acordé con
el director del proyecto celebrar una reunién con los principales industriales
sider®rgicos del pafs, a fin de programar una serie de visitas y reuniones con
sus ejecutivos. Estas visitas tendrfan por objeto analizar en el lugar las
caracterfsticas tecnolégicas de las diversas fdbricas, la situacién actual en

cuanto a equipos y los m&todos de fabricacién.

Las informaciones obtenidas fueron bastante completas ¥y permitieron
visualizar el panorama industrial existente en lo referente a fabricacién de

acero, laminacién y elaboracién final de a'r'tfculos de ese material.

Se realizaron visitas a un total de diez f4bricas. Dos de ellas compren=-
dieron plantas de aceracién, cinco, plantas laminadoras, y cuatro, f4bricas

procesadoras de productos de acero. (V&ase el cuadro 1.)

Cgﬂdro ]
Fa'grgggs visitadas

Laminador Laminador

Planta _ foerfs  debastador _ bavpas  Trofiladora  Tubos

Inlaea 1 St st - - -
Inlasa II - - st - -
Colsa - - St - -
laisa - - st - -
Raltur - - - § - -
Bulones st - 8¢ - -
Armco - - - ' St | -
Alur - - - 8{ -
Nantero - - - 8¢ -

Singog = — = - Si

Ocho de estas fibricas se enouentran en la ciudad de Nontevideo, y una en

el Departamento de Canelones.

De oada una de ellas, aparte de los datos aportados por los estudios
previos, se evaluaron las caraoterfstioas tecnolégicas generales (un resumen de

las cuales figura en el anexo I).
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Las visitas efectuadas fueron llevadas a cabo al mfs alto nivel gerencial
y técnico, lo que permitié intercambiar opiniones y juicios sobre los problemas

actuales y las perspectivas futuras de la industria siderdrgica.

Por otra parte, durante las visitas a las plantas en funcionamiento fue
posible prestar asistencia técnica y formular recomendaciones que pueden ser
dtiles para me jorar la productividad y el rendimiento de cada empresa

en particular.

La cordial acogida dispensada y la buena voluntad con que se proporcioné
la informacién solicitada indican el grado de interés que para el sector tiene

este proyecto.

B. Situacién operacional sctual
Slasifioaoidn
Teniendo en cuenta las visitas realizadas y para los fines del presente

informe, se clasifican las gplantas por tipos de proceso, y concretamente ent

a) acerfass b) laminadorasy y c) procesadorase.

Procesos de produccién

En 1lcs pirrafos siguientes se har§ referencia a los procesos parciales

que constituyen la operacién de las plantae conforme a la clasificacién anterior.

Acerf{as
a) Preparaciép y almacenamiento de materia prima, Las dos plantas produc-

toras de acero del Uruguay usan como materia prima fundamental la chatarra o
hierro viejo. Este material se compra en el mercado local con ciertas difi-

cultades en lo que respecta a precio y calidad.

La acerfa de Inlasa, con un aporte del 92% del acero producido en el
pafs, posee patios e instalaciones que le permiten clasificar, enfardar y
recortar la chatarra a fin de obtener una densidad de carga adecuada a sus nece-

seidades actuales.

La calidad de la chatarra, junto a los problemas de abastecimiento, debe
ser objeto de un estudio profundo por las repercusiones que puede tener en

futuros planes de desarrollo.
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b) Refinaciép. la acerfa de Inlasa hace su refinaoidn en un hormo
Siemens-Martin de 16,5 toneladas de oapacidad de cargs total. Funoiona segln N
el procedimiento Duplex, con ohatarra ¥ acero fundido, en dos cubilotes con una
capacidad de produccién de 2 toneladas por hora cada uno.

La acerfa Bulones hace su refinacién en un horno elfctrico de 1.000 kg

de capacidad, con procedimientos rudimentarios de carga y colada.

¢) Colada Y ygciado. La acerfa Siemens-Nartinocuela en cucharas de
17 toneladas y vacfa por abajo ("bottom pouring”) on tres placas que oontienen
en oonjunto 80 lingoteras de 190 x 190 x 1.400 mm.

La operacién de vaciado con boquilla en el fondo de la cuohara ocuenta con
elementos auxiliares tales como grias aéreas y equipc preparador de moldes
adecuado.

La acerfa eléctrica vacfa en cucharas de 400 kg y por volcamiento manual
a lingotes de 70 x 70 x 1.200 mm. Este vaciado por arriba (™op pouring”) se
hace siguiendo procedimientos muy particulares en 1o que Re refiere a

preparacién de moldes y canchus.

Como elemento auxiliar cuenta con una gria aérea de 3.000 kg de capaoidad.

Las demds operaciones son manuales.

d) Desmoldeo. La acerfa Siemens-Martin cuenta con aparejos y dos

mfquinas desmoldadoras.

En la acerfa eléctrica toda esta operacién es manual.

e) Iiempo epn tripnsito. Ninguna acerfa presta atenoién a la posibilidad
de cargar sus hornos continuos de laminaoién con el material caliente, Esta

pesibilidad permitirfa a la acerfa de Inlasa hacer importantes economfas
de combustible.

'f) Control de calidad. La acerfa de Inlasa ouenta con un laboratorio y
un plan adeouado de muestreo y oontrol.

dores toohos

~a) Reoepoién de paterias primgs. Por tratarse de un laminador ubicado

junto a la aoerfa de Inlasa, no tiene problemas de reoepcién yalmaoenamiento.
Lamina toohos provenientes de las oanchas de vaoiado desoritas oon anterioridad.

b) Calentamiento. Se realisa en un horno oontinuo calentado con petréleo
pesado, que tiene una capaocidad de producoién de 90 toneladas por turno.



c) gm;‘i&cién. Se realiza en un laminador trio equipadc oon un motor
de 600 hp y un volante de 13 toneladas.

Posee mesas mecanizadas para la entrada y salida, pero carece de mesa bascu-

lante y de mordazas ubicadoras, de tal modo que toda esta operacién es manual.

d) Corte. Disnone de una guillotina para corte de palanquillas

calientes.

e) Mane jo_de productos. El equipo de apilamiento y manejo es deficiente.
Un transportador mecénico para transporte y enfriado evitarfa las deformaciones

¥ torceduras que se producen en la actualidad.

f) Control. No existe equipo de control de la operacién.

Laminadores de barras
a) Recepcién y almacenamicento de materias primas. Con excepcién de la

firma Inlasa, que se ubastece parcialmente con sus propias palanquillas, el

resto de los laminadores recibe material importado.

Se dispone de patios y de griac adreas o automéviles que permiten un mane jo

adecuado.

Las palanquillas se reciben en diversos tamafios (véase el anexo I), pero
de preferencia con secciones pequefias (63 x 63 y 50 x 50) y largos de 6

§ 9 metros,

Los grados de acero corresponden a la serie SAE 1008, 1010, 1015 hasta

1070. A veces se reciben aceros de baja aleacibn.

b) Hornos de calentamiento. Todos los laminadores usan hornos continuos

con calentamiento en contracorriente. Se encontrarfn detalles de sus

caracterfsticas e fndices de utilizacién en los anexos II y III,

La totalidad de los nornos es de fabricacién uruguaya. No disponen de

elementos de control ni de recuperadores de calor.

c) Llaminacién de desbgste. S8lo dos laminadcres tienen un tren que
pueda calificarse oomo tal. Inlasa tiene un tren abierto de 4 marcos,
2 de ellos trios y 2 duos. Son accionados por un motor de 1000 hp y un
volante de 25 toneladas.

Raltur tiene un laminador triple independiente accionado por un motor
de 200 hp.



Las caracterfsticas de estos sguipos se muestran en el anexo I.

d) Laminacién intermedia. Se usan laminadores abiertos de varios tipos y

caracterfsticas. (Véase el anexo I.)

e) Laminacién de terminacién. S81o0 existe un tren continuo de 2 marcos

en la firma COLSA. Bt accionado por un motor de 200 hp. (Véanse sus caracte-

rfsticas en el ancxo I.)

f) Enfriamiento. Lac mesas o planchas de enfriamiento son de disefio
rudimentario y de funcionamiento manual. Solamente la empresa Laisa tiene

una mesa de enfriamiento mecanizada, pero s€lo de 25 metros de largo.

g) Enrollado. La operacidn de enrollado la realizan dos plantas en enro-
lladoras de poca capacidad. Su objetivo principal es poder usar palanquillas
de mayor peso en productos livianos.

h) Terminacién. Todas las plantas disponen de guillotinas, camas apila=
doras, mfquinas enderczadoras y torsionadoras que les permiten entregar sus

productos de acuerdo con los pedidos.

i) Control de opcracién y calidad. En general no existen controles de

proceso,

La calidad se controla por medio de ensayos ffsicos, que se hacen en la
Facultad de Ingenierfa conforme a un muestreo normalizado. El1 producto en

gencral se ajusta a las normas UNIT (uruguayas).

Industrias procesadoras

Las visitas a estas industrias tuvieron como objetivo prinoipal verificar
las necesidades en sus insumot de hierro. De ahf que s6lo se menciona el

proceso de recepcién de materiales.

a) Recegcién y _manejo de materia prima. lLa industria trefiladora consume

alambrén importado de procedcncia argentina, brasilefia y ohilena, principalmente.
Sus caracterfsticas principales sont

Dimensiéni 5,53 63 83 10 y 12mm 3didmetro
Peso rollos 250 a 700 kg
Aceros: SAE 1006, 1008, 1010, 1015, 1020, 1025, 1030, 1050, 1055, 1070

Tolerancias: De acuerdo con la norma internacional.

La industria de cafios sin oostura recibe 50 a 60 toneladas por mes de
chatarra nacional y 5.000 toneladas al afio de palanquillae ciroulares de 100 a
160 mm de didmetro de acecro SAE 1010 y 1020 importado.



Ce ngctﬁ;{stic&s de los eguipos
Equipos de zg‘g;‘;cgci&x de acero

Tal como se indic, la fabricacién de acero se realiza fundamentalmente
en un kjorno Siemens-Martin de 16.000 kg de carga. Esta unidad no ofrece
posibilidades de ampliacién ni de mejoras en su disefio. Por otra parte, el
estado general de su estructura es deficiente. Cuslquier reparacién supondrd

una reconstruccién total.

Las posibilidades de modernizacién a que se recurre frecuentemente, como
1a inyeccién de oxfgeno por los quemadores o lanzas a trav&€s de la bbveda,
que mejoran el rendimiento de estos hornos y elevan su nivel de competencia
econbmica, no se pueden introducir en este equipo debido a su tamafio y a su

estado generale.

Horpos de cgleg‘tﬂien‘to

Podas las plantas visitadas tienen hormos continuos de calentamiento en
contracorriente. Todos son de una zona, salvo uno que ha sido modificado

en la disposicién de sus quemadores.

Consumen petréleo pesado precalentado con un poder calorffioo de
10,000 kcal/kg ¥y no tienen equipcs de recuperacién de calor para calentamiento
del aire de combusti8n. Tampoco poseen controles de mezcla aire—oombustible,
temperatura y presién interna, ni dispositivo automftico de regulacibn del

flujo de combustible.

Esta Bituacién hace que, generalmente, sus consunos espec{fioos de
combustible y su rendimiento térmico estén por encima y por debajo, respecti-

vamente, de los niveles considerados normales para este tipo de hornos.

Todoe los hornos son de fabricacién nacional y sus dimensiones estdn
adaptadas a las necesifades de los equipos de laminacién en lo que se refiere
al ancho y largo de la solera., Sin embargo, dada la variedad en los largos
de las palanquillas cargadas, no cubren adecuadamente su superficie, 1o que

naturalmente repercute sobre su fndice de aprovechamicnto. (Véase el anexo I.)

Trepes de laminacifn
Son, en general, del tipo abiertc. Su caracterfstica principal es que

tanto el desbaste como el tren medio y el terminador son accionados por un s8lo

motor, por lo cual la velocidad y las 1fnea de transmisién son comwmes a todos
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los marcos. KEllo obliga a fijar las velocidades de estos trenes con un
criterio de transaccién y el resultado es que son altas en el desbaste

y bajas en la terminacién.

La velocidad alta en el desbaste, en el cual se laminan las secciones
mayores, exige el uso de volantes acumuladeres de energfa para evitar inver—
siones en motores de demasiad# potencia. Su uso implica a su vez el trabajo
con palanquillas'cortas (el volante, una vez usada la energfa acumulada, se

transforma en carga adicional para el motor).

Por otra parte, la baja velocidad de terminacién, en cuya operacién se
laminan secciones pequefias, entrafia tiempos largos de laminacién, con 1la
consiguiente pérdida de temperatura y aumento de la carga para el motor.

Esta situacién es una razén mfs para usar palanquillas livianas.

La baja velocidad de terminacién y el uso de palanquillas livianas fijan
las bajas productividades y bajos faciores de utilizacién caracterfsticos de

estos trenes.

Equipos de termingcién

Los equipos de terminacién, es decir, transportadores, guillotinas despun-

tadoras, guillotinas volantes, mesas enfriadoras, guillotinas de_terminéci&n
y enrolladoras, estfn dimensionadas conforme al largo y peso resultantes del

producto terminado.

Esto significa que las modificaciones que pudieran hacerse en los trenes
de laminacién suvondrin necesariamente mejoras en los equipos auxiliares

de terminacién.

Debe considerarse que 1os aumeniss de la velocidad de la salida en los
terminadores deben ser absorbidos por planchas de enfriamiento y/o enrolla-

dores adecuados.

D. isis de la cidad de produccién

En la primera columna de los cuadros 2-3 figuran cifras relativas a la

produccién actual referida a una media de datos de los affos 1970 a 1973.

En la columna siguiente sc indica la capacidad instalada referida a una

produceidn en tres turnos durantc once meses del afio.

La tercera columna muestra la cifra que podrfa obtenerse de acuerdo con
una ocupacién similar s la anterior, pero introduciendo me joras de poca enver-
gadura en los procesos. Estac mejoras se cspecifican en anexos referidos a

cada planta en partibular.
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IT. COICLUSIONES Y RECOIENDACIONES

Conclusiones

Oran parte de la actividad siderometaldrgica descansa en la lamiracién
de palanquillas para transformarlas en los productos finaizs, barras y

perfiles livianos.

Del consumo amal, cstimado en 33,500 toneladas, 11.365 toneladas se
producen en el pals mediante 1la elaboracién de. chatarra nacional. En conse-
cuencia, las 27.13% toneladas restantes proceden de la importacién, lo que

constituye un factor de inectabilidad para el decarrollo de esta actividade

La calidad y los itinos de ac:ro usados en la industria laminadora estén

constituidos principalmente por aceros al carbono o de baja aleacién.

Los productos planes (chapas, flejes), las palanquillas ciroulares desti-
nadas a la fabricacién de tubos sin costura, y ¢l alambrén como materia prima

para la fabricacién de alambre y sus derivados se importan en su totalidad.

El consumo armual de ectos productos es de 21.600, 5,000 ¥ 22.500 toneladas

respectivamente.

Estos consumes de productos planos y palanquillas circulares no justi-—
r J J

fican una irversién =».. .le..x. ae equipo para su fabricacién en el pafs.

Los trenes de laminacién y equipos auxiliares son anticuados y de pequeiia
capacidad, explotados racionalmente dentro de sus posibilidades tecnolbgicas.
Estos trenes son alimentados, en general, por palanquillas pequefias, de

5 x 50 y 63 x 63 mm de zeczibri.

Estas caracterfzticas, no les impider: satisfacer sobradamente el consumo
interno de sus productos firnnlesy pero se itropieza con dificultades para

obtener palanquillas importadas de esas dimensiones.

La capacidad disporible en los trenes de laminacién es de un 64% aproxi-
mamente, considera:.i. ... 1 ilizacibn en irec turnose No obstante, existe
un gran movimiento en la mavorfa de las empresas tendiente a ampliar sus
instalaciones, ya sea

l.) construyendo hornos de azeracién a base de chatarra que les liberen

de la dependencia internacional para la obtencién de sus materias
primass

fet
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b) instalando ruevos trenes de laminacién que le: permitan laminar
palanquillas mds pesadass

¢) instalando trenes para la produccién de alambrén,

De llevarse esto a cabo, se producird un aumento de la actual capacidad

disponible.

Ni los equipos actuales de laminacidn ni los previstos a largo plazo
retnen lag caracterfsticas necesarias para satisfacer las especificaciones
de calidad, fundamentalmente el peso por rollo, que requieren como minimo
6ptimo algunas de las empresas trefiladoras del sector. La satisfaccién
plena de la industria trefiladora requerirfa laminadoras de una gran capa-
cidad de produccién, que sobrepasa el marco‘'de la industria siderometaldr-

gica nacional.

Las instalaciones actuales de hornos de calentamiento tienen un consumo
especifico medio de 521.000 kcal/tonalada de producto, que se considera
excesivo. Esto se debe a que no se dispone de equipo de recuperacién de

calor ni de controles adecuados de combustién.

De los datos que se han expuesto en la seccién sobre capacidad de
produccién, se deduce que hay una capacidad amal instalada de 87.800 tone-
ladas de produccién terminados, equivalente a unas 100.000 toneladas de

palanquillas.

La capacidad amal instalada de las acerfas de 22,000 toneladas dejan
un margen de 78.000 toneladas al aiio que deberfa ser cubierto por la mini-
planta de Valentines, inicialmente proyectada para una produccién de

100,000 toneladas al ario.

Con ligeras mejoras en los equipos, las distribucionss en planta y la
planificaciér de la produccién, las laminadoras pueden llegar a una capacidad
ingtalada de 123.000 toneladas anuales de carga en palanquillas, cifra que
se equilibrarfa con la capacidad instalada actual en las acerfas del sector,

més la prevista en el proyecto Valentines.

ecomendaciones

1. Como oconseousrncia de la falta de palanquilla de proocedencia nacional
pare el consumo interno, se recomienda fomentar la produccién de palanquillas

on ol pafs con miras a eliminar la dependencia del mercado de importacién,

i

}
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2s Los trenes abiertos de laminacién deben ser modificados oporiunamente,
adicionindoles trenes de desbaste y trenes terminadores independientes,

adaptando y modificando los equipos auxiliares correapondientes.

3. Deben promoverse reuniones entre los laminadores y trefiladores con
objeto de buscar soluciones intermedias que posibiliten la laminacién de
alambrén en el pafs y no perjudiquen sustancialmente la eficiencia de las

empresas transformadoras.

4 Se recomienda que en la mayorfa de los hornos de calentamiento instaiados
para la transformacién de la palanquilla se hagan las modificaciones nece-

sarias para evitar los excesos de consumo de combustible constatados.

>s  Es neoesario, y as{ se recamienda, que hays oeerdindciln emtre les planes
de ampliacién de las diversas empresas y las proyecciomé de la miniplanta

de Valentines, a fin de evitar duplicaciones de produocién que pueden trans-
formarse en excedentes no utilizables en el pals. Este problema puede llegar
a ser critico si el mercado nacional no se desarrolls a los niveles oorres-

pondientes a la plena utilizacién de los laminadores actuales me jorados,
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Somentarios

De acuerdo con las caracter{sticas indicadas en el cuadro, se pueden

hacer los siguientes comentariost

'+« Laisa. Dadas las caracterfsticas del material cargado, con longitudes
variables que normalmente no cubren totalmente la solera del horno, la falta
de recuperadores y equipos de control y los procesos de encendido y apagado
diarios, tanto los consumos especificos de combustible (433,333 kcal/ton),
como el rendimiento térmico de 40% y el 43% de utilizacién parecen resultados
bastante satisfactorios. Pcdria agregarse que hay pocas posibilidades de
mejorar la productividad y que el horno constituye un atascamiento para la

produccidn de la laminadora.

2e Inlasa (horno paras tochos). El material cargado en este horno es normal-
mente homogéneo y en dos corridas cubre bien la solera. Kl consumo especifico
de 680.000 kcal/ton y el rendimiento térmico de 25% quedan, en consecuencia,
por encima y debajo, respectivamente, de los valores normales. Ello debe
achacarse al proceso de apagado y encendido diario ¥ a la disposicién de los
quemadores (dos) cerca de la boca del horne (zona de carga). El factor de
utilizacibn de 35,4% podris mejorarse a un 50% (100 t/turno) mejorando la
disposicidn de los quemadores, trabajando en forma continua y colocando

controles de operacidn.

3. Inlasa (horno de palanquillas). El material cargado en este horno tiene
longitudes variables que impiden un aprovechamiento normal de la solera. Esta
situacibn, agudizada por la falta de controles automitices para el calenta-
micnto y la operacidn discontinua (uno a dos turnos cada tres), hace que les
cifras de consumo especifico y rendimiento t&rmico caigan fuera de los

1imites que podrfan considerarce normales.

El fndice de utilizacién, sin embargo, parece ligeramente inferior a lo

que cabrfa esperar del tipo de carga que se calienta.

Por tal razén, cualquier mejoramiento de las condiciones deficientes
antes mencionadas sblo e traducirf en un mejor consumo especffico del
combustible, salvo en el caso de que se uniformicen el peso y el largo de las

palanquillas de carga.

4 Ralturs A pesar de los largos variables en la carga de este horno y de
la falta de recuperador y de controles automfticos, la capacidad de calenta-
miento supera a las necesidades de laminaci8n. De aquf que exhiba un bajo

fndice de utilizacién.
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La instalacién de controles automfticos de combustifn permitirfa reducir
el consumo espec{fico y mejorar el rendimiento térmico, con el consiguiente
ahorro de combustible,

5e Colsae El funcionamiento de este horno parece corresponder al mdximo
de sus posibilidades. El consumo especifico, el fndice de utilizaoién y el
rendimiento térmico tienen valores superiores a las cifras que se oonsideran

medias normales.

6. Bulones. La utilizacién de este horno parece estar muy por debajo de
sus posibilidades. Por tal razén, los porcentajes de utilizacién, el consumo
wnitario y el rendimiento térmico deben considerarse como indioadores que no
permiten sacar conclusiones vilidas. Por el estado en que se encuentra puede
lograr una proauccién de 70 ’con/turno, la cual se podrfa aumentar doténdolo

de controles automfticos y de precalentamiento de aire.

[e—
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Cometgiog

Inlasa. La velooidad de 120 rpm de este tren y la potenoia instalada
de 1000 hp crean un problema que le impide haoer reducoiones fuertes en la
primera y segunda caja. Como no es posible bajar la velocidad, por ser a su
vez un iren intermedio, la solucién debe consistir en aumentar 1la potenoia

del motor.

Raltur. Este tren se destina a la laminacién de productos livianos, perfiles,
platinas y otros. Tiene pocas posibilidades de .2joramiento s8i se tiene i

cuenta el tamailo del tren y su potencia.

e

Colsa. El problema que se presenta en este tren ' .:arto es su velooidad.
Por tal raani.dGBe laminar palanquillas muy pequeras. Como e8 a Bu vez un
‘ren intermedio, no es conveniente disminuir dicha velocidad por lo que la

solucién serfa aumentar la potencia del motor.
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Comentarios

Laisa. El tren abierto de LAISA es desbastador, intermedio y terminador

gsimult4neamente. Exhibe los inconvenientes indicados en la seccién sobre

caracterfsticas de los equipos.

Como puede apreciarse, la velocidad del tren, de 300 rpm, es muy alta

para el desbaste y baja en la terminacidn.

La $nica solucién es destinar el tren a que haga de laminador intermedio,

construyendo un tren desbastador y'un tren terminador.

Inlasa. Estos trenes abiertos, intermedios y terminadores, tienen baja velo-
cidad de salida (2,93 m/seg). Para conseguirlo es necesario aumentar la

potencia de los motores, y eventualmente adicionarles un iren terminader.

Raltur. Eete laminador de pequefio tamafio, montado en rodamientos, estf al
1fmite de su utilizacién. Dadas sus caracterfsticas, no es posible hacer c,

modificaciones.

Colsa. il tren intermedio de Colsa aparece comentado en el grupo de lamina-

doreg de desbaste.

il tren terminador de dos cajas continuas est4 proyectado de acuerdo con
lu capacidad del conjunto. Ya que la instalacién lo permite, podrfa insta~
larse otro grupo de dos cajas con lo cual se conseguirfa un aumento en la

velocidad final.

Bulones., Los datos obtenidos de este tren abierto de cinco oajas no son absolu-

tamente de fiar, motivo por el cual no se hacen comentarios.
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PLANES DE MEJORAMIENTO DE LA CAPACIDAD INSTALADA

1 ] o] o Mejorar el tiempo de colada a colada adoptando medidas

destinadas a disminuir el tiempo de carga, a saberi

a) Aumentar la densidad de la cargaj
b) Modificar o reemplazar el Montacargas Yaley

¢) Usar cajas de mayor capacidad.

Inlasat Laminacidn de tochos.

a) Mejorar la Productividad del horno segin se ha indicade en el anexc I
b) Cargar tochos calientes}

c) Mejorar la productividad del iaminador trio mediante el uso de mesa
basculantes

d) Mejerar la zona de recepcidn y apilamiento mediante la colocacidn de
un transportador enfriador mecanizado.

Inlasat Laminacién de barras.

a) Mejorar la capacidad del hornoj

b) Aumentar la potencia del tren de desbastej

c) Aumentar la potencia del tren terminador para laminar doble hilo)
d) Enrollar el material de 6 a 12 mm de difmetro para posibilitar un

aumento en el peso de la palanquilla cargada.

Colsat Laminacidn de barras. Aumentar el nimero de cajas en el tren termi-
nador con el objeto de evitar dobles pasadas en el tren intermedio. La dismi-

nucién de la potencia en el tren intermedio permitirf laminar en mfs de un

hilo en la terminacidn.

Laisat Laminacifn de barrag. Instalar una guillotina volante que supere el

problema que crea la mesa de enfriamiento de 25 metros. Eso permitirf

aumentar el peso de la palanquilla destinada a productos livianos.

H

i




-29 -

Ansxe 1V
PLANES DE AMPL1ACION PROYECTADOS POR LAS EMPRESAS

1 $ eria. Reemplazar el hornc Siemens Martin por dos hornos eléotrioes
de 10 t de capacidad cada uno. Se trabajarfa a base de chatarra nacional,
llegdndose a una capacidad instalada de 60.000 t. El plan se ejecutarfa en
forma gradual, operdndose en un comienzo con el horno actual Yy un horne

eléctrico.

inlasas laminacidn. Cambiar el motor del tren desbastador N® 1 por umo
-

de 1.500 np. Cambiar el motor del twen N® 2 por uno de 1.000 hp y sumentar
la velocidad a 4,2 m/seg. Reemplazar el tren N° 1 por un tren continuo

terminador con velocidad de 20 m/seg. Hacer modificaciones en el horno.

Colsat laminacin. Construccién de un horno con capacidad de 18 t /hr.

Instalacién de un laminador trfo de dos cajas con motor de 1.400 hp.
Inetalacibn de un tren continuo de siete cajas y motor de 1.800 hp.
Inctalacién de un tren terminador de cuatro cajas continuas con motor

de 750 hp y cuatro cajas ™cross country® en parejas con 2 motores de 75C hp.
Cuatro eurollidorac. iesa de enfriamiento de 60 m. Hornoe de mant enimiento

de la temperatura.

Laisat laminacidn. Construccién de un horno de calentamiento y wn tren trfo

desbastador. Separacién de las cajas terminadoras del tren actual para uearlas
como preterminadoras, aumentindoles la velocidad de salida a 5 m/seg.

‘nstalacién de un tren continuo terminador de cinco oajae y de enrolladores.

Coment arios

Los planes de ampliacién de las empresas tienden a solucionar algunoe de, o
todos, los problemas que 2 continuacién se enumerant
a) Construccién de hornos modernos de aceracién a base de chatarra que

liberen a las empresas de la dependencia del mereado intermacienal
para abastecerse de sus materias primasj

b) Instalacién de trenes de laminacién que las liberen del uso de
palanquillas de secciones pequefias.



c) Instalacién de trenes que l:s permitan producir alasbrén, ampliando
en ccnseouencia su mercado de ventas.
listas modificaciones llevan congigo importantes aumentos en la capacidad
instalada, lo que significa, salvo que ce aumente ¢l consumo o la venta al

exterior, una mayor capacidad no utilizada.

il estudio ha mostrado, por otra parte, que los consumidorce de alambrén,
con miras a optimizar la produccidn, desean como materia prima rolloe con
pesoe por encima de 400 kg, y de calidades "Stelmore®" o similares. Tal requi-
8110 no se puede satisfacer con las unidades en proyecto, por lo que la venta
de sue productos depender{ de negociaciones y de los precios. Wm efecto,
Colsa espera fabricar, en una primera etapa, rollos de 120 a 150 kg para llegar
finalmente a rolloe de 250 a 300 kg, mientras que Inlasa, por su parte, tiene
ofertas relativas a un tren de alambrén para rollos de 300 kg. Laisa tiene

un equipo comprado para peducir alambrén con un pesoc de 100 a 120 kg.
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