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A.- INTRODUCCION:

1l.-

El prop6sito fundzental de este Informme fué el de evaluar la situzcidn

actual de la industria sidertGrgica y fundidora de Hondras v presentar

sugerencias y recomendaciones en esta materia.

No obstante, en virtud de la severidad, de las dificultades y obstécu-

los en la esfera de produccién y desarrollo fueron hechas previo ani-

lisis y diagnosis para revivificar la industria y hacer mejor uso de

los recursos del pais.

Haciendo un breve andlisis de género, capacidad de produccién y benefi

cios respectivamente en cada wna bajo enurerada empresa, para que las

competentes autoridades efect@en los andlisis mas completos de acuerdo

a las prioridades del pais, que permitir4 escojer las soluciones mas

recorendadas.

Todas las empresas que forman parte de la industria siderfrgica de Hon

duras (desconectando Fundiciones Centroamericanas, S.A.; con respecto

a la accién de remate iniciada hace tres afios) se encuentran en serias

dificultades financieras y requieren irmediata inyeccién de nuevos fon

dos para producir y poner medidas para sobrevivir.

No obstante para tomarse estos fondos, hay que dempstrarse que la in-

dustria y las empresas tienen viabilidad técnico-producido y econémica

a largo plazo.

Cualquier programa para avivar la produccién en la industria sicertrgi

ca debe basarse en:

- Avivamiento de la economia del pais

- Estimados realisticos de disponibilidad de materias primas y la poten
cia instalada v su capacidad

- Demanda v ventas de productos

- Alcanzables fondos financiercs

Las dificultades que afectan a las empresas tienen algunos atributos

commes, pero para disefiar recomendaciones y sugerencias deben consi-

derarse sus caracteristicas peculiares.

En este informe nan puesto la presién particular, sobre los recursos

técnicos que estin en la disposicién de cada empresa, de modo y alcan-




ce para que se aproyechs conjuntamente con los recursos humanos y de-
cidan sobre la rentabilicdad de produccién de las empresas.

~J

.- Hav quz subravar que esta industria es (nica de lo mes capital - absor
benre de tsda la industria y exige fondos constantes v rreservacién de
raterizles, pare mantenerlo en constante actividad v rencimiento, para
aprovechar la potencia instalada.

En su desa~rollo exige la planificacién a largo plazo. .
8.- Todas lzs observaciones, recomendaciones, sugerencias y cztos técnicos
son el resultado de las visitas o estancias en las epresas situadas
en San Pedro Sula o regién enumeradas en el texto cde este informe.
Estos resultados son apoyados de revisiones del estado del equipo de
cada espresa, de intercambio de opiniones cor los propietarios ¢ geren
tes y de anilisis de diferentes documentos que expertos han elaborado
durante su trabajo.

——— .

B.- INDUSTRIA SIDERURGICA:

La situacién general de la industria sidertGrgica.

La modesta capacidad de la industria sider(rgica de Fonduras formada por
tres plantas abajo emumeradas, con sus caracteristicas técnicas simples en
frentan desde wn principio con granves dificultades y problemas.
Actualmente los problemas de esta industria son muy similares en otros pai
ses estando en vias de desarrollo y también en muchos paises industrializa
dos.

las dificultades en la venta de productos de esta incustria en los Gltimos
afios y altos costos de recursos financieros, los cuales se encuentran en
casi todo el mmdo, forman obsticulos en esta materia.

Camo resultado de estas condiciones y otros que se analizarin mas adelante
la pequefia industria sidertrgica de Honduras se encusntra en una situacibn
Ty critica.

ACEROS DE HONDURAS (ACERCHSA) Y
ACEROS DNDUSTRTIALES, S.A. (AISA): )

Son las dos emresas sidertrgicas,en los Zitimos afios que producen esporddi-
camente, por carecer de medios de produccifn y se encusntran en una sicuaci6n
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de bancarrota, en cazhio las construcciones de FUIDICIONES CENTROAMERICANAS,
fué parada cdesde hace tres anos,

La situaci6n es grave y ruy complicada por errores é= los preyectos e imver-
siones, por falta ¢z coordinaciém y cooperacifm de lz sroduccién existente en-

tre empresas.

En resultado lz industria siderirgica se ha comvertido sn wma carga para la
débil economfa del pafs, no llevando beneficios sino solzmente pdrdidas.

la situacién debe ser irmediatamente cambiada por razcones de orden polftico,
econfmico y social. Sin embargo, no es tan ficil, por carecer de fondos,espe
ciales por faita de exgeriencia y habilidades de ejecutaciém cambios de medo

efectivo y ripido.

la industria sidert—gica exige \n programa fuerte y sistemitico con adecuados

=sempmmr-

medios a corto y mediano plazo: !
en 1983-1984 y 1985-1990.

Este programa debe tener buena coordinacién iguzlmente de la parte técnica y

wn debido provecho y uso de los fondos.

I.- ACERCS DE HOZDLURAS (ACERCHSA):

1.1.- La expresa fue creada en febrero de 1973 por cuatro accionistas pri-
vedos.

1.2,- La idea original era de instalar uma planta de laminacién usando pa-
lanquilla importada de El Salvador. Pero después han decidido montar
un homo de arco eléctrico (usado en 1=z planta en Guatemala) y se
aprovechs esta circmstancia para modificar los planes e incluir pro-
daccidén de palanguilla de acero con colzda contirnua.

1.3,- EL costo del proyecto estimado por la misién de anflisis del Banco In
terznericano en diciembre de 1980 fué US$ 7,60Q,000.00, precio del
ecuipo de acerfa y laminacién US$ 4,020,000.00.

1.4.~ Después de la constituciém en abril de 1977 se comenzé la construc-
cién de la planta. Se comenzé la leminacién en mayo 1980 y se cesé
la procuccién en diciembre de 1980 por falta de fondos.

Se corenz® a producir de muevo en ditiembre de 1981 hasta la fecha,




1.5.- La planta £ elevacd:z con asistencia técnica d= especialistas de ED
Salvador.
1.6.- Area de la planta
- Taller de presidn ¥ taller de laminacién = &, 300 ‘;2
- Patio de chatarra = 33:::\12
- Nave de extensién = 650 M2
L 1.7.- la planta se compone de2 la maquinaria y equipo sizriente:

1.7.1 Homo per arco eléctrico de czpacicdad 10-12T hecho por TASLIA
FERRI - Italia en 1972
- Coraza del hcmno - dfa infer. 3 300 mm
- - Electrodo - dfa 300 om.
- Carga del homo - por tolva - cargadora
- Regulacién ce electrodos - hidratlicos
- Transformzdcr de potencia 5,000 KVA con 13 pos. commtador
de tomas,hzcho por TAMINI-Italia 1972
- Interrupter ce vacié - hecho por TOSLYN, USA
1.7.2 Equipo ewdliar:

Tolvas cargzdsras - con compuerta sectorial 1 wum.
Cucharas de cclada de colar por el ladeo 4 un.
’ Estacién ds precalentamiento de cucharas 1 .
Balanza 20 T - para chatarra 1 un.

Estacién c= tratamiento del agus-hecho por EGCODYNE USA

1.7.3 Gruas
- Grua viajera Q=20/5 MI, distancia = 13,165 m. para colada -
hecho por RONCHI ~ Italia con velocidades:

- gancho ¢=mI 20T 3.28 m/min
- gancho awziliar - 5T - 6.5 m/min

puente 27.0 m/min

carro 18.6 m/min

- grua vizjera Q = 10/3 T, distancia 13.165 m con electroimin
(para chacarra) hecho por RONCHI - Italia
con velczidades: gancho gen. 10 MI - 5.5 m/min
gancho aux. 3 M -~ 6.6 m/min

puente 37.2 m/min
carro 26.0 m/min

-
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Yota: la grua viajera G-13/32 T ziene valocidadss inadecuadas (dema-
siado pocas) para este tipo de trebajo.

1.7.4 Secci6n de preparaci6n de chatarrsz

- miquinza hidraflica para preparaciin ceguetes de chatarra -
hecho por FR&TZILI FERADIO - Icsliz

(paquete de peso apr. 300 ¥g
- grua autapotriz 45 con electroimen (1974)
- Explanadora de empuje de CATZRPILAR (1973)
1.7.5 Maquina de colaca contirma de wna L1inea de metal hecha por
CONTLNUA - Italia en 1977
dismetro de palanquilla 20 x 90 x 2100 mm. puede producir palan
quilla desde 65 x 65 hasta 130 x 130 mm de seccifnm.
- tipo de miquina vertical con curvatura
- radio de curvatura - 5m
- sistema de corte - por antorcha
1.7.6 Tren de leninacién
~ un homo de precalentamiento hecho por BENDOITI -~ Italia
Capacidad - 6 TM/hora ‘
~ longitud de palanquilla 2.1 m
- un quemador de petréleo con sistema automitico de control
1.7.7 .Laminador desbastador
- ma wnidad de desbaste e intemmedio
- laminador de 350 mm de di&metxo de 3 castillas, un trio y
2 duos, movido por motor eléctrico 800 HP, con basculador y me
sa inclinable autemitico, hecho por PELIZZARI- Italia
- engranaje reductor para trasmitir 800 CV, hech» por POMINIL -
Italia
- soporte de pifién con pifiones, hecho por BORGONOVO - Italia
- equipo awdliar - cizalla,epetidoras, encaminadoras
Laminador intermedio y final
- cuatro castillas de dos puestos ce cilindros 300 mm con mo-
tor 700 CV, hecho por PELIZZARI - Italia
- engranaje reductivo, hecho por PMINI - Italia
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- sopories de piidm, nahd Dor 3DREMVVA - Italis
- I tren semi continuo zzre 3/8 U de dos castillos con cilin-

&ros @ 300 mr. puestos ¢~ morores 150 ¢V.

- equipo awiliar repetiizrzg, cizalla, encauinadsras

Seccibn de enfrizmiente v 2czlado

ry

- masz de enfriamiente de I m. longitad hecho por DANIELI-

Tralis

1.7.8 laboratorio

1. 1.

4.1

- especrrometro - SrillRCUaT maizlo DV -2 hacho por BAIRD ZIRE.
rsa/ 1979
0 - sub-estacifén: 2 transfcimzdores con Inmterruptores uno -
7,000 RVA, 69000 V/1i0CO V
segundo - 1,500 KVA, 13,030 V/440 V. hecho por TAMINI- Itziia
- campresores 2 un. potenciz 15 CV
1 wn. potenciz 20 CV

0 Taller de mantenimiento
- 1 tomo, 1 taladradora, cepilladera
- Seccibn de oxigeno, capacidad O, (cas) - aprox. 20 kg/hora
0

» licuido - aprox. 8 kg/hora

2.- EVALUACION DE ESTADO TEQTICO DEL ZOUIPO INSTALADC EN IA PLANTA:

2.1.- Aceria '
-~ Hormo eléctrico - hecho en 1972, segundo propietario

- es
a).-
b).-
c).-
d).-
e).-

=)=

g).-

tructura y partes metilicas ca2l homo coo:
Boveda
Coraza
Columas de accionamients hidra@lico
Cables eléctricos
istones hidraGlicos
Manguera de refrigeracién
ordazas para electrodos
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Hay proSlemas técnicos con moviziento de las columas de accl mimilzmro hi-
dranilico vy de las mordazas porta electrodos, Las partas restzmzss hasta
ahors no presentaban problemas en @plotacidn,

- En cuanto a movimiento ¢z colimmas hay que corregir, los rodillos que

sirven como gufas a las colizmzs. Isto exxigze pilezas repusstos - doco

zie=o para hacer reparacicnes ¥ cambios.

‘e

- Mordzzas de electrodos som nachos de acero de carddn v v3 cotre. Es wn
error del productor dz esze hormd.
Para corregir la sictuacifn es praciso coprar mordazas de cobrz 4 wnida-
des (wma como repuesta) cerz slininar problemas. Dzxrante paszss de co-
rriente entre electrodcs ce caxzdn a morizzas de acero hay resistencias
locales y corriente periora superficie de mordazas, eliminzdo las de
explotacidn.
La mordaza de cobre presenta m=jores condiciones y duracién & explota-
cién.

- Equipo de operacién autoriticz de los electrodos tendrfa gu2 sor mejora- f

P
3

da ya que constantemente hav cu2 regular la presién hidradiZcz y la seh:

lizaci6n de wltaje y de corriznte.

Estaria bien montar un sistema ce tiriszores en este sistera, que permi-
ta lograr una buena estabilidad de trzbajo de los electrodds, y por esto:
mayor aprovechamiento de la enmergla eléctrica, menos dafios en los refrac-
torios, se mejoran los tiempos de hormc energizado y se evitan las rotu-
ras de electrodos.

La buena reparacién del horno con caztios de piezas y meic~aientos de
sistemas automdticos del horno lograri que el hormo trabais en constante
actividad y rendimiento.

- MAquina de colada comtimez- estd tolzvia en buen estads v en condicio-

nes de oreracién.
Requiere solamente comprar piezas respuestos pars préximas reparaciones
vy buen mantenimiento.

- Patio de chatarra- réguinas que trabajan en este patio estan todavia
en buen estado, pero exizsn buen mantenimiento preventivo,
Otra cosa. modo preperacién de chatarra.
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Actualmente gran sarte ce la preparaciSn de la chatarra se hace a mano,
se corta el matal con antocha (soplete} ¥ el acarree con la cargadora.
La preparaziSn y el acarreo represznte T.uchz pérdida de tiempo, debido
a que el perscnal Ce patio tiene gQuz D7ver wna gran cancidad de piezas
para colocarlas en las pailas (palezzs) siendo estos daspuds transpor-
tados por la cargadora a tclvas.

Todas estas cperacicnes podrizn ser recucidas, despufs ¢z arpliacibén

de la nave del lzdo sur, y no mantener wnz existencia dz chatarra en

esta area la cual serfa cargada en las tolvas con el electroimin de

la gria viajera. Para reducir tieme vy costos por corte de chatarra

con antorcha hay que preveer aplicacién de la cortadora de chatarra

(desbastadora).

Lz _parte eléctrica también ha sufrido diferentes defectos por ejamplo:

- Habfa que cambiar Interruptor original, el cual presenta una serie
de problemas y pérdidas de tiempo de la operaciém del hommo, que cons
tantemente se tenia que estar reparando por la frecuencia con que
ocurrian las fzllas.

En varias ocasiones se tuvieron descargas eléctricas a tierra. Dicho
aparato no presentaba ninguna confiabilidad em trabajo. Este aparato
viejo fue cambiado por wn interruptor al vacfo el cual trabaja bien.
Es necesario comprar repuestos, piezas de repuestos para mantenerlo
en constante actividad.

- Transformadores del homo eléctrico (5000 KVA) original con 12 commu
tadores de tamas actualrente se encuentra fuera de servicio por des-
perfectos en las bobinas de lodo secunderio el cual exige cambio de
esta bobina y reparaciones.

En lugar del arriba mencicnado transformador en 1982 se instalé el
transformador prestado de Pundiciones, C.A. con capacidad de 600CKVA
con cuatro comutadores de tomas, pero no con alimentaci6n en el pri-
mario de 13,800 V.

ACEROHSA tiene alimentacién en el primario 11,000 V. pues este rans
formador tiene la potencia menor a 20%. Por instzlacién. este trans
formador ha mejorado el funcionamiento, pero hay que temer transfor-
mador con 12 cormutadores de tomas (derivaciones) para mejorar el
proceso de fusién y dismimuir pérdidas de enmergis eléctrica.




[

r-3

r'“‘ﬂ.
+ 4

]
4

X

la subestacién de energia se encuentra fuera de servicio desde hace

wn afo, debido que los transformadores se recalentaban constanteren

te.

Se suyiere hacer todo, para tener la alimentacién de energia de otro

lado.

Una intermipcién de energfa eléctrica ¢z la linea basica 69000 V sin

contar con otro sumnistro, quedando fuera de servicio tedos los

equipes, y si da lacasualicdad que esto suceda cuando se estd colando,
en transporte de metal lfquido o en la miquina de colada contimua,
representa Ui gran peligro para la miquina contimua ,y se congela el
metal en la olla.

- Gruas viajeras 20/ 5T y 10/3 T- equipo muy viejo con bastante des-
gaste de elementos y subconjuntos igualmente de la parte mecinica
como eléctrica. Grua 10/3 V con electroimin para preparar chatarra
tiene velocidades inadecuadas (muy pocas) para este tipo de trabajo.
1a grua exigen immediatamente reparaciones medianas con cambio de
piezas repuestos, para mantener el transporte en constante activi-
dad.

- Asimismo exige reparacién cargadora de chatarra

" Comentario General:

Después de las reparaciones exigentes, se puede considerar que las
miquinas estén en buen estado, pueden ser aprovechadas segin destina
citn en la operacifn. En capitule No. VI se presentan compras nece-
sarias y reparaciones

2.2.- Tren de laminacién

Todo el equipo tiene segmndo prepietario

Es wma nezcla de equipos modemmos y viejo reacondicionados tanto co-
mo posible, pero ahora como conjunto esté en estado miy malo v exige
reparaciones casi totales.

El tren de laminacién hasta zhora no ha logrado el 50% de nivel de
produccién que puede dar, por errores al disefio y fallas constructi-
vas, por falta de protecciones adecuadas, corto circuito en tablero




general, incendic en el sistema Bendotti.

Las operaciones sz iniciaron sin todo el equipo necesario, sin cizalla

de punto y colz, imz buena cizalla wolaente, cilindros de regusstos,

ni 1na mesa de erfrieniento mas ¢ wenos acdecuada.

Ya sweradas tocas estas deficiencias se observa wma serie ce fail

menores (cilindros, ecoples, casquillo de cojinete etc. que comtimua

mente frenaban el trabajo de trem.

Eliminzr estas fallas dependerd de implementar um buen programa de
mentenimiento con las piezas, repuestes para reparaciones. Eay que

preveer también wmos cambios en el equipc existente, que pemmitan

agilizar la proc:cci6n eliminando los puntos débiles.

En la modernizacién hay que preveer la scluci6n de la mesa de enfria

miento, que mrica ¢urante el trabajo merecié confianza y también ins

talar wna cizalla volante mas exacta en el corte, lo que mejoraria la '
presentacién dal rroducto final y su manejo, Todos los menesteres ;
para reparar y eiscutar buena reparacién del equipo se presenta en ,
recomendaciones y sugerencias en el capitulo No. VI.

3.- CAPACIDAD TNSTALADA =7 LA PLANTA:

1a produccién proyectada
3.1.- Tzller de fusién
- MAixima capacidzd amual de homos eléctricos de 13 tonmeladas de me-
tal liquido y 160 minutos de tiempo de proceso de fusién es la si-
- guiente:
3.1.1. Por dos turnes: 5 dfas en semana x 16 horas x 60 min, x 13 T
X 50 s=wznas [/ dividido / por 160 min. (tiempo de fusién) =
19500 T/afo.
19500 T x 0.9 (efectiv) = 17550 T/afio.
3.1.2. Por txes tummos:
5 dfas x 24 horas x 60 min. x 13 T x 50 semanas/160 min. =
27,300 T/afo.

27,300 x 0.9 (efectv) = 24570 T/afio.
Nota: Los dczos arriba mencionados hay que tratar de verlos como po-
sibles ce alcanzar y fueron calculados casi empirico en la ba-




se de potencia de transdimador existente 3000 KVA sin usar O,
en la fusién.

3.1.3.- Sin ezbargo, mas real estaria calcular la produccién sobre ba-
se de 200 min. de ti=po ce proceso total de fusiém; con 13 T
¢e metal en hormo, lo cual fué aprobado en la practiza por la
planta, que permice lccrar rendimientc en afio:

- 2 turnos: 5 dfas x 15 horas x 60 min. x 13 T x 50 semanas/200
min = 15600 T/afio.

- 3 tznos: 5 dias x 24 horas x 60 min. x 13 T x 50 semanas/200
23,400 T/abo.

también sin usar 02 en la fusitn. Llas cifras arriba menciona-

das dependen de una buena organizacifn del trabajo y experien-

cia al personal.

La méquina de colada contfrma - al producir palanquilla 90 x

90 mm. con velocidad del proceso aprox. 3 m/min. puede alcanzar

- la productividad 11,00 T/hora, lo cual es bastante para la can
' tidad arriba mencionada del homno.
g Produciendo palanquilla 100 x 100 min. de seccién con velocidad
;- 2.5 m/min. puede producir ca. 12,5 T/hora.
- 3.2.- Taller de Tren de Laminacién
» La produccién: varillas 3/8 "
. 1/2"
5/8 "
3/6 "
7/8 "
1"
1-1/8"

Recibiendo como optimm 33 sec. como tiempo de wna operacién y 12 sec.
como tiempo entre operaéicnes:
- Taller de laminacién al producir varilla 1/2 ' puede alcanzar pro-
ductividad 5 T/hora. Es decir 80 T/16 horas y
5 das x 16 x 5 T x 50 semanas = 20,000 T/afio.
Pero este tren obedece a errores de dis2fo, mal estado técnico largo
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tierpo de exploracidn (ec'._.mo muv viejo) y por falta de buen mante
niriente sobrepasard 8000 - 10000 T/afo de varillas,

4.~ EVATUAZION ©T A EFZCTIVIAAD DT LA PRODUCCICY, OBSr 2CIZizS Y COETARIOS:

4.1.- Cotejando datos calculades y efectos logrados en cuznto a 7% de apro-
vechziento del fondo de tierpo de trabajo disponible se puede notar:
a).- Tozal de ti=mpo cGisponible en wn afio para este tipo de aceria

se calcula:
5 dfas en semana x 50 semanas x 24 horas = 6(CCC horas/afio
Nota: Dos semanas Se prevee para mantenirmiente, para hacer re-
paraciones medianas del equipo.
b).- Recibiendo 303 dfas que ACEROHSA, ha planeado aprovechar por
dos turnos en 1982.
303 dfas x 16 horas = 4848 horas/afio
c).- Tiempo efectivo aprovechado en 1982
1%4.5 dias x 16 horas = 2792 horas
- Relacionando a/b/c = 1007 / 80.8 / 57.6%
- Relacién a/c =100 % 46.5 9,

4.2.- E1 tren de laminacién trabajaba por dos turncs practicamente bajo
dc gbastecimiento de palanquilla de acerfa, pues porcentaje de apro-
vecho de tiempo es parecida a las arriba mencionadas,
En. anexos No. 1.2.3, se presenta un andlisis de produccién a
y tren de laminacién en 1982,que fué logradz v que se b ~an-
zado con los materiales disponibles; sin parados-de causas manteni-
miento u otros.
En anexo No. &4 se presenta ahorro de energia eléctrica por cisminu-
cién desgaste de chatarra.

5.- COMENTARIOS EN CUANTO A EFcCTIVIDAD DE TA PRODUCCION:

5.1.- Acerfa: : .
Este tipo de horno con capacidad de 13 T debe ser gprovechada por 5
dfas semanales por —es turnos para dismirmir pérdidas ce calor,

ahorrar la energia elécrrica, y prolongar ia Gacidn de revestimiento.




5.2.-

5.3.-

Rendimionto:

a) .- Trabajo por 3 turmos por 5 dfas x 50 semanas = 24.570 T/afio
b).- Trabajo por 2 turnos por 5 dias = 50 semzmas = 17.2335 T/2%0

¢) .- Rendimiento gue se podia alcanzar en 1982 por dos timmios 12,603
T/afio. Vease anexo. No. 2,
Productividad que fué lograda 6.253 T/afo
Cormaradas efectividad en %
b:c:d=100% 71.8% : 49.6%
b:d=35.67%
Taller de Larminacién - rendimiento
a).- Capacidad con trabajo de 2 twrmos S T/h. para varilla @ 13 =
20.000 T/afio.
b).- Capaciczé mediana que podria ser lograda en practica - 8700 T/abo
c).- Produccién que fué lograda 1982;5.391J T/afio,
Carpar=os efectividad:
a/b/c = 100 %/ 43.5%/ 62%
alc = 26.6 %
La sitvacién arribz indicada no exige practicamente ningtn co-

d).

mentario en cuanto efectividad de trabajo.

No obstante hay que poner preguntas: porque es tan bajo el apro-
vecho de tiempo de trabajo y cuales son las causas de tan baja
efectivided de trabajo.

Taller de fusién con equipc de colado contimua y laminacién.

En "Acerohsz' en 1979, en los meses de septiermbre a diciecbre se pro
ducen 1.188 tcms. de palanquilla durante 20 dias aprovechando 437
del tiempo disponible.

Durante el 5o 1980 se producen 3.785 tons. en 139 dias de txabajo y
se deja la produccién durante 120 dfas es decir wn 355% del tiempo
disponible.

De los 120 dfas que no se trabaja el 19.47 se debid a fallos en el
intermptcr del horno, el 60.5% por falta materiales, componentes y
combustibie el 17.6% por falta de energfa eléctrica vy el 2.5% por




otras causas.
En 1982 se suspendi¢ toda actividad de la plenta por falta de ener-

gia eléctrica. S2 conenzd a explotar el homo y otros equipos el 30
ée noviesbre de 1331 v se producen 524 tons. de palanquilla durante
16 as hasta £in é= afio 1961.

Lz orocweién dal &% 1982 ha sido tan irregrlar como antes, por fal

L

ta principalmente ¢2 materiales y parcial por mantenimiento.
Hasta £in de 1982 se han producido 6253 tons. de palanquilla en 174.5
dfas y se han parado durante 128.5.
Las 128.5 dias qua no se na trabajado representan 46.5% d2 riemo cis
ponible teniendo como causas los siguientes:
- por falta de materiales 77.5 dfas (25.6%)
- por falta de energla eléctrica el transofrmador/y otras causas ce
mantenimiento 51 dfas (16.8%).
las aclaraciones arriba mencionadas no explican todas las causas
en la acerfa.
Es demasiado grandz también distante entre rendimiento b/c que ex-
clusivamente hay que trasladar por falta de buena organizacién de
trabajo y falta de experiencia de personal.
S.4.- En taller de leminacién la situacién es similar.
El paro era mas por averias y falta de mantenimiento,
Nota; El equipo de laminacifn es wna mezcla de equipo modemmno y viejo.
Este equipo cumdo trabaja estd sametido a fuertes choques, calor
excesivo, sobrecargas etc, que demanda: primero que se les fabriquen
con materiales especizles y factores de servicio altos, segundo: que
en operaciones se cuente con bastante existencia de repuestos, que
pemmita ejercer wn mantenimiento preventivo, para evitar dafios v lar
ga duracién de reparaciém.
Pero siempre hasta ahora faltaban recursos para carprar, preparar
elementos y conjuntos en iugar desgastados,

II.- ACEROS DNDUSTRIALES, S.A. (AISA):
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Aceros Industriales, (AISA) se constituvs comc erzsz « 1964 v fué
dedicada a la fabricacién de varillas de acero parz 1z irdustria de la
construccién y a la menufactura de estructuras metdliczs ; tanques de
almacenamiento.

La planta original operaz hzsta 1976-79 en cuyo perfods suirié progre
sivamente cambios y substituida por wa plante de mavor czpacidad con
mas alto estandarte técmico.

El equipo para esta plianta fud fabricado en Italiz y se ie liamS COM.
En el aio 1974, la =prasa inicid un programa de ammliizcisn de produc-
cibn al cual debis haber sido conclulido en 1977.

El equipo para esta plantz ha side suministrado de CamzciZ. Se le deno
mina planta KARAMCO, que hasta ahora esta planta no hz pocido operar
bien por unos errcres de srovectacitn y suministro qus se cescriben

mas abajo.

Areas de la planta
Planta COM - area bajo techo - 1696 Mz
Planta KARAM(O - area bajo techo - 3948 Mz

Inyentario del equipo disponible cz tren de laminacién

AISA -~ COM:

3.1.- Hormo de recalentzmiento con quemadores de petrois=o y empujador
" hidratlico con capacidad aprox. 4 T/hora

3.2,- Dos molinos desbaste desplezados (trios) didmezrs de cilindros
® 320 m movidos per motor eléctrico de 750 HP ¢ 1:a mesa bas-
culante v \n reperidor newécico,

3.3.- Tijera (cizallia) volante (corta punta v ccla) con 1 arrastrador

3.4.~ Cuatro molinos, intermedios desplegados (frios) de difmetro de
cilindros @ 230 . movidos por motor eléctrico de 600 HP, cada
molino tiene su rpetidor neumirico, accionades por fotoceldas
electricas, '

3.5.- Un molino final acacador ca .m motor

£ m

3.6.- Cizalla volante que corte 2l producto fizmal
3.7.- Cama de enfrizmiento

joos

'z medida deseada

3




3.8.-

Una grua viajera Q-1 T (parz reparaciones y transporte de pro-
ducto final).

la mataria prime usada - palancuilia 70 x 70 me de seccién

L = 1200 m.

CQi tiene tamhifn w pegusfic teller de manteninmiento con tormo

para cilindros.
Taller d= estructuras metélicas tiene equipo necesario camo tije
ras, pare varillz, tijeras o planchas, enrrollzdora para plan-

chas, enderezadora etc.

4.- TNVENTARIO DE EQUIPO AISA - KARAKO; (precio del equipo 2.137.980 USS).

1a materia prima usada - palanquilla 100 x 100 x 1500 mm.

4.1.-

4$.2.-

4.3.-

4.6, -

4.5,-

4.6.-

L.7.-
4.8.-

Homo de recalentamiento con 4 quemadores de petx6leo y aire frio,
de capacidad aprox. 11 T/hora max, tem. 1200°C

Este horno tiene tapete de alimentacién para tramsportar palan-
quilla al horno - movidos por motores eléctricos y rodillos.

la palanquilla estd situada en hormo en dos filas y empujados por
homo por dos empujadores tipo hidratlico.

Un castillo trio de desbaste de 7 pasos, di&metro de cilindros @
406 m movido por wn motor sincrénico de 1200 HP/. segfn disefio
original este castillo de desbaste era movido por motor de poten
cia 1500 HP/

Engranaje reductor concebido para trasmitir 1500 HP con 1007 de
sobrecarga,- con tapete movil de distribucifn, table fija, rampas.
Un laminador intermedio de ires castillos de difmetro de cilin-
dros 330 mn, movidos por wn motor sincrénico de 1000 HP (segtn
proyecto 1200 HP) con ima sobrecarga instantanea de 100%,con so-
portes, repetidores, guias etc.

Dos castillos en contimuo intermedios movidos por motores de 350
HP con colindros de 330 m de difmetxo.

Un tren de txes castillos acabadores, movidos por un motor de 700
HP con cilindros de 330 mm de difmetro.

Una cizalla volante para cortar producto de 1/4" a 1-3/8'

Tabla de enfriamiento de 36.6 m de largo v 7.0 m de ancho
Una guillotina de varilla en frio.
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5.- TUALULTION DEL ESTADO TECKTICO DI ENVUTRC INSTAT2D =0 TAS DTANTAS:
5.1.- £TSA - OO
N> Rz ravisado del provecto tecnolézico o estuliz ée Zacribili-
dzZ norque les falta. Pero se fuece denir czznode del amilisis
éz oolocacién del equino qu2 plan gereral ds rzm da laninacién
v la teconologfa es aceptable.
cZzs los equipos estén todaviz en estzdd técnizg sufiziente
produccién pero por fzlta d2 mantenimiento praventivo este esta-
do se puede dismir rir miy répidavente.
Cz2llo de botella puede formar la proviiza prociccién hormo de re
czlentamiento que tiene las soluciones técnicas inadecuadas en
relacibn al otro equipo de este tren., Hzy que preveer aplicacién
dz un manipulador para extraccién de palanquilla caliente del
hormo.
Trecalentamiento de palanquilla es mucho menor por poco rendimien
to de los quemadores y su mala colocaciém.
5.2.- AISA - KARAMOO: '

o se ha revisado el estudio de factibilidad o proyecto tecnolé-
cico de la planta porque el suministrador de la fimma Canadiense
KARAMOO no les envié al comprador.

Este equipo desde el comienzo sufrié mmeroscs exrores bésicos,

igualmente referente de disfieo, como suministro.

El equipo enviado por KARAMCO es inadecuado para el propbsito de

la produccién original.

za firma R.M.R. (Rolling Mill Engineere) USA contratados por

AISA encontré 18 variaciones entre el contrato y la realidad y

las 10 variaciones adicionales emmeradas en el contrato. Eatre

otros:

5.2.1, Homo de precalentamiento tieme capacidad 10.8 T/hora que
puede limita~ las caracteristicas de tren de laminacién,
especialmente en produccién de varillas desde 1/2" hasta
1-3/8"

5.2.2. Faltan 2 castillos de contimwo
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5.3.-

5.4.~

5.2.3. Han srinistrado motores de velocidad ccnstuane v ne ya-
riable com erz nacesszrio.
5.2.4. Han envizdo o@sas de rolado con mazes potenciz de la ne-

-~
<.

b

ces

ar
5.2.5. No emvizron tizzas de repuestos ete.

o4

Por eszas Zaltas y errores el tren de R&XI7Z0 no ha produ

cido ri =z tzrcera paxte de la produccifn gzventizada.

la configuracién v colocacidn del equipc de la plzmrza es diferen
te considerzilzrz.ze de la presentada en el disz3:c original.

No fué posible irrvestigar las razones técnicas ce tan grande dis
crepancia.

Dos castillos en cotfmwo intermedios adicionaln=-te rontados fue
suninistrado por C37 Italia (El Constructor éz la planta CM,
como implementacisn del eqaipo para Buaneionar v zroducir).

El tema separado, forma la cuestibm de aplicaciin de motores
eléctricos sincrénicos 1200 HP en castilla trio dz desbaste y
1000 HP en el tren intermedio de tres castillos.

Seg(m proyecto b&sico y contrato se previan instalar los motores

siguientes:

- Castillos trio desbaste - motor sincrénico !Z 74 Standar MEL-21
de 1500 HP, 23u0 voltios, trifasicos 60 Hide factor de servi-
cio 1.0, 0.8 Pr/factor de potencia), con wmz slevacién de tem-
peratura de 80°C
El moter incluve - caracteristicas propias ¢z liminador de cons
' truccisr: mecinica, especial apropiado para trzbajo pesado, con
adecuada proteccién, Momentos de torsicnes winimas en 7 del mo
mento de plena cai‘ga de voltaje especificando mag. aplicando en
los Bornes del motor.

% par de arranque 407
% por la entrada 607, - con carga
% por la szlida 250 %
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milar el arritz —uncionado exczpto 1200 HP.

- .2 .. .
Los motoyas —uerdn COMSTIVLC0S tarz ser E._D‘.lCE.C‘:CS e X .o

nador vy tenfan 1z posibilidad de overazr & 1237, Ze sodrecarsz
Gamrante 2 hovas sotre 24 a elevacisn d2 tzgerzoirs médm:

85° C,

Construceibn v Botinado especizlmente Zué rzforzados pazz este
uso0. I se cchocen razones porque fueron inmsctalades los moti-

res de potenciz menor de 25% y 207 en relacién a exigentes y
se czrbib el Es=2%0 original.

Ademis el mo-sr eléctrico sincrdmices son sensitivos a les can

bios de voltzie y de corriente,
Laminar es 1 proceso que exige de mucha potencia instalada
especiaimence e el castillo de desbaste.
En el primer c-ipe como es el paso de palanquilla la demenda
de corriente sz zumenta a los limites del disefio del motor v
por eso el tozcr sincrénico debe tener su potencia calculada
y adecuada a e7uipo que debe propulsar,

en

dable serfa lo siguiente:
- Comprar motor ¢2 potencia 1500 HP - identico que recomendzba e

5.5.~ Para evitar perturizciones trabajode la planta, la solucién recomen

1

disefio origin2l ( o,motor AC con anillos deslizantes - comleto
de potencia 1337 H#P, 900 RPM- pero antes verificar muy bien las

soluciones exfstztes de alimentacién y preservaciénm).

- Montar el meior sincrénico 1200 HP - 900 RPM en lugar a propul
el tren intex2Zio,

- El motor existante 1000 HP vender,o mantenerlo como reserva
En el capitlo ¥O. VI. se oresentan detalladas las necesicades

sar

para ejecutar reoaraciones v modernizaciones necesarias s oues

ta

en marcha esc2 tren, asimisoo comenzar también a oroducir alam-

brén 1/4'" radendas ( y varillas 1/4" para construccién).

AISA han elenis la cuestién de aprovecho de tren de laminacién

5.6,- Durante el inzsrcambio de cpiniomes con los gerentes de ACEROHSA,

de




VARIMDD, & droducir alabrém 1/4 " para tallerss trelfiladoras.

Esta demends exize mueyas capras Y modificaciones ¢2 construc-
cién e este planta,
Tas -mrillas 0 alzmdrén lise para trefiladorzs eiige estecial con

- - Pad a— . s - - L3 -~ - - - -
formacifn por delormacidn pléstica al fin de proczzo Je lznina-
A

cibfn, es Cecir edge mas pasos por cilindreos acsbadsres con pague

H

fias deforracicnes pues es neceszrio aumenter la cantidad de pases

-

desde 17 & 21, por aplicacidn Ge monoblogue aczhzlor de 4 pasos.

a aumencar la procuccién y corregir las condiciones del trabajo
estariz bien aprovechar palanquilla 100 x 103 de sexzién de 3 m
de largo (ghora 1.5 m), pero ahi estd la dificulcad, gug el cuerpd
del homo de precalentamiento no pemmita prolongar le mesa trans-
portadora de zararras.

Habria que hacer wma desviacién de la ruta y otras sciuciones muy
corplicadas.

ta: Para las modificaciones arriba mencionadas se recomienda pre-

parar wm estudio de factibilidad, con todos los cilculos

igualmente de la parte de comstruccién cox tecnologias, con

wma buena verificacién de la parte eléctrica, para no hacer

errores mas en esta cuestifm.

6.~ CAPACIDAD INSTALADA EN IA PLANTA:

6.1.- ATSA - COM

Productos: varilla 8.5 rm a 1-3/8"
platinos 5/8 "x1/8 " a1-1/2" x 1/2 "
3/6 " al-1/2 "
Nominal capacidad amuel de tren de laminacién:
Un timmo - 3 T/h. x 8 horas x 5 dfas x 50 semenas = 6000 T/afio
Dos turmmos - 3 T/h. x 16 h. x 5 dfas x 50 semanas - 12000 T/afio

[

6.2.- ATSA - KARAMCO

Productos = varilla de construccién
desde 1/ " a 1.3/8 "
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III.-

N1oinal capacidad zrsal

- Un tmo - 1Q T/horz x 8 horas x 5 das x 5Q semznmas = (.00 T2

- Dos turnos - 10 T/to=z = 16 h, x 5 dfas x 50 semanzs = (0.2) =

22 A0 T /==-
s NN =) T

ota; Estas cifras no svn cmparables con le proguccidn concrala

1z larga paisa.

£1 c&lculo de la czzecicdad se Sase en discuciones con gerentes

v técnicos de lcs dos tzlleras e iIndica solamente la capacidad

ncminal de produccién.

6.3.- Lz capacidad nominal total de dos tallerss de laminacidn:

- Un tuomo - 6000 T + 20,000 T = 26,000 T/afo
- Dos turmmos - 12,000 + 36,000 T = 43,000 T/afio

Hay que notar que la capacicac ce tren de laminacién de KARIXX
mavor y depende del di&recro de varilla, pero estd limitade por
dimiento del horno de preczlentzalento.

CONSTOS UNTTARIOS DE LA PRODCCCION:

- Ahorro de energfa eléctrica v bimker, materiales y orros.

1.- ACEROHSA:

1.1, Palanquilla:
a) .- Costo unitario cuando la produccién ha logrado en 1982,

medio 521 Ti/mes, 6252 Td/afio
Monto = 556 Lns./ T

,Cotejaéién costos de produccién logrados y cue pedria alcanzar por:-au-
mento de la produccién.

- Diferentes soluciones técnico-orzanizaciones
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b).- Costo unitario, cuando la produccién hubiere alcanzado en
1982 (sin paradas por falta de materiales y otros) 1050 Ti/mes
12605 ™/afio,

Sctiriz = 364 Les./IN

¢).~ Costo mitario cuando la produccién trblere alcanzado su
capacidad casi whdima por dos twrmos 1462 T/mes, 17350 TY/afio.
Sudiriz = 336 Ibs./TM

lota: EL costo wnitario por tres tuwrmnos cuando la produccién
es ca 24,570 T/afio, oscila alrededor de 336 - 330
Ips./TM.

1.2, Varilla:
a).- El ccsto wnitario de produccién en 1682 cuando la produccién

ha logrado el nivel 469 TM/mes ~ 3361 T¥/afio = 8897 L./TM.

b).- El costo wmitario cuando la prodiccidn hubiere alcanzado
en 1982 sin paradas y otras causas el nivel 756 TM/mes,

8703 T/afio = 525 Lps./TM.
¢).- El costo wnitario cuando la procduccisn hubiere alcanzado
aprox. 915 Ti/mes = 10900 T/afio = 430 Ips./T.

Nota: los cestos de palanquilla arriba mencionados han si-
do calculados recibiendo, precio de chatarra 60 Lps/T.
KWH = 0.112 Lps.
J¢ta:- participaciém de los costos de -roducei6n de palanquilla
en costos de varillas est& entre 667 a 72%.

1.3, El costo wtnitario cotal de la producciin (con Bank interés y
otros gastos) en 1982,
- palanquilla - nohabfa ventas
- varillas - 1.014 Ips./IM.

1.4, El costo wnitario de la producccién (con costos adicicuales
estarfa aprox. 700 Ios/MM varilla (a oroduccién 915 TM/mes).

Nota: Los costos wnitarios calculad:s de la produccién max.

- palznguilla 33¢ 1ps./T™

- varilla 450 Los./TM

seriz dificil lograrse en estas ccndiciones de trabajo, pero no
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1.6. Con estes prazics wmitarios hay cue sooner c:2 lz eTrasz io-

gre rentedililzd, pague ias deudas y pueda vadsr SuS pYOGICIOS
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no solemente en el warcado intemnojpero tal&n 2l exrenjero.

zioxilla itoortads e 1532 -586 Ips./TM.
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-
yR=ay
la v varillas fueron czlciladas sobre base

lotaz-El srecis de palx
~ Costos Ge palangquil
de diferentzas doc:u‘mtos recibiendo de ACTRCHSA.

2,- AISA - CM - HerAMQO:

Los precics ¢z varilla estimado por este empresa scbre base de palan
Ta de:

- ACTT ™HSA 660 Lps. /DM

- ":: tada 394 Ips./M

senten los siguientes:

2.1. M- 1z producceibm en 1983 previstae: 12462 Tl/afo
2i1la de ACZROE3A - 660 Lps./Ti., creczio de varilla wi

(o

z=is 3%7.5 Ins. /T

- peiznciilliz de procuceibn importace 584 Los. /T, precio varilla

ire=io £15 Los. /T4

D
(3]

2.2, KARANCD: 1z produccién planeads em 1983 = 11,606 TM.

- paizmouiliz de ACEROHSA - 680 Lps./TY, precio de varilla
011 Los./ T™M.

- palagailla imoorteda 594 Lps. /T, przcis ce wvarilla
837.7 Los. /M.




Nota: En anexos 5,6,7 se rmuestran mas detallada la produccifn
costos logrades por ACEROHSA y previstos por ALSA,
Habiendo supuesto que ACZROHSA, AISA trabajan como un com
binado v que el precio de palanguille no sobrepasard 330
400 Lps, /DM, v el costo de produccidn de varilla es aprax.
307, costos cGe paienquilla pues los costos unitarios de va
rilla puede alcanzar:

400 Ios. x 1.3 = 520 Lps./™M

Nota General: En este informe he expuesto todac las cosas con-
cemientes de ACERCHSA porque la llave para so-
lucionar todas las dificultades entre otras que
atomentan actualmente la industria sidartirgica
se encuentran en el aumento de la produccién de
palanquilla y en la disminucién de precios de la

misma.

En los anexos Nos. 13,14,15 son presentados dibujos de coloca-
cién general del equipo: ACEROHSA, AISA-COM y KARAMCO.




- 25 -

IV.- FUIDICIONES CENTROAMERICANAS, S.A,:

1.-La Erpresa:

(3]

El origen de la empresa data descz 1974 cuando se concibié wna idea de
construir wna planta de fundicién para producir productos de hierro.
Formalmente la planta fué fundada en 1978.

Fundiciones Centroamericanas, S.A. era wna planta pramovida por la
Corporacién Nacional de Imversicnes OONADI y por wun grupo de inversio-
nistas del sector privado.

El proyecto en su Gltima modificacién estaba destinado a suministrar
con sus productos la industria metal-mecénica de Honduras.

La tecnologia aplicada en este proyecto previa la produccién:

a).- palanquilla

b).- piezas forjadas - bolas de molinos

c).- piezas fundidas de hierro

d).- piezas fundidas de acero

Desde el principio este proyecto sufrfa muchos cambios especialmente

en la tecnologfa, uso de materias primas y destino de productcs.

Este proyecto muestra serias inconsistencias en espera de wna tecnolo-
gla, previa de aplicacién en la prictica de mezcla de procesos especi-
ficos en \na planta, cuando la dozinacién de cada wma de ellas crea
muchas dificultades en los pzises mas industrializados con mas experien
cias en la industria fimdidora, que hay en Honduras.

Especialmente es muy dificil procucir en la misma planta piezas fundi-
das de acsro y hierro por diferenczia de tecnologia y materias primas.
Por esta tecnologia especificz (arriba mencionada) -y lor productos, se edifi
la plantas separadas ( o talleres de funciones) en las plantas.

Hay que notar aquf que se empezd el edifico sin un buen estudio cample
to de factibilidad.

Este estudio fue hecho en 1981, cuando el proyecto no se complet6 por .
falta de fondos.

. Plan global de inversiomes previo gastos - 11,000,000.00 Lps.

Han gastaco hasta el 30 de jimio de 1981 cuando la inversién fué parada
5,449,000,00 Lps. es decir 327, del presupuesto inicial.
En este precio hay mdquinas y equipo que participa en cuwta lo siguiente:




- Un homo eléctrico campleto tipo WITING de capacidad 15 T-319,000 CAS.

- Un horno de induccién de capacidad

20 Ton - Hevi Duty 192,600. CAS
1 grua viajera 30/7.5 Ton. 150,000. cas
1 equipo de colado contirmo 94,000. CAS
1 turbina 350 glns. por minuco 6,000.  CAS
2 compresores 814 CFM 50,000. CAS
1 bascula de cap.40 T. 14,000. CAS
1 monoriel para manejo de metal liquido 7,000. CAS
2 carros automoviles 16, 000. cAS

Sub-Total 832,900. CAS

Aproximado 1,664,000. Lps.

los arriba mencionados equipos se adquirieron en 1979 pues su valor por
depreciacién (aprox. 5% por afio) es menor ahora de 207%.

3. Inventario de equipo disponible y evaluacién cel estado técnico.

3.1.

Hormo eléctrico hecho en 1965, segumdo propietario

- Marca - Whiting
- Modelo - Hydro - arc
- difmetro de la
coraza ~ 11 pies - aprax, 3355 mm.
- capacidad - aprox. 15 Toa.
- revestimiento
del horno - acido
- dismetro elec-
trodos. -16 " aprox. 350 mwm.

transformadores con 4 commutadores de tamds

con la tensién de alimentacién - 13.8 KVA

potencia d: transformadores 6000 KVA

equipo eléctrico pulitos y armarios de control y manejo eléctrico,
hidréulico neumitico.

sistema captacién de polvos

T —
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3.1.1. Junto cmdel horno han enyiado equipo awriliar:

~ 1 tolya chatarra modelo concha falta un mes para explota
cién normal.

-1 anillo de boveda (falta wa mas pzra explotaciém normal)

- 2 cucharas para metal liquido (vercido por inclinacién)

- 1 equipo para precalentar cucharas

- 1 cuchera para escoria

- 1 modelo para boveda

- 1 ABC sujetor de carbono

- 1 sujetor para Mg.

- 1 balanza de capacidad 200 Kg. para aleaciones

- 50 ladrillos y agregados finos por rzvestimiento y solera
del horno

~ 45 electrodos de carbones con niples.

- 3.1.2, Estado técnico
r- - La parte mecénica, estado técnico external bueno, huellas
de corrosién superficial.

- La parte de instalacién de agua'hidriulica, wmas faltas
de tuberia y elementos de conexién, corrosién parcial de
la instalacifén. Falta camplementar en el montaje

- Punto de manejo, faltas parciales cde proteccidn de palan
cas de manejo, complementar al montaje.

- Eqm.po eléctrico mando autamdtico y control en cajas, es
tado téenico no wverificado detallado.

Notas:-Por falta de especificaciones detalladas de suminis
tro también documentacién técnica-manual del hormo,
hacfa dificil testificar con toda exactitud camplete

" del equipo de hormo.
En wna caja equipo del homo esta mezclado con equi
po de grtia u otros.

~Todo equipo ayudante de horno esti todabia en buen

estado.
- Injectores de carbono y Mz. ruestran fuerte corrosidn
superficial,




3.1.3 RECOMENDACIONES:

Para prolongar la duracifn de explotacibn todo equipe de hor-
noe—;'_'.}*:%giia:mte la revisitn gemeral de mecanismes, con de-
soxicacién y reconservacién, pintura de proteccién etc.

La parte eléctrica exige medidas y pruebas de aislamiento

y resistencia y deserpolvacién y reconsexvacién.

3.2 Homo de induccién hecho en 1965, segundo propietario:

- marca - Lindberg

- modelo - Heavy duty-canal inoduccitn

- tipo de revestimiento - acido

- carga ' - metal liquido del homo eléctrico
- capacidad nominal segtn esp. - 20 toneladas

- transformador de potencia - 800 KVA, 13.8 KVA. 550/150 V.

- ladrillo para hormo - 1 compl.

Todos los elementos de construccién del homo en completa. Lla par
te mecinica,-estado técnico bueno, con parcial desgaste de cons-
truccién por metal liquido y oaxidaciénm.

La parte eléctrica colocada en diferentes lugares de la nave, los
armarios y puestos de mando estado exterior bueno, parcial revista
del estado interior.

Unas pequefizs deteriorisaciones del equipo eléctrico montado sobre
la construccién del horno,

Nota; Por la falta de especificaciones detalladas del suministro

y también por falta de documentacién técnica de mantenimiento
de este hormo, estaba miy dificil testificar del equipo complets.
Para prolongar la diracién de explotacién todo eguipo del hor
no exige de ejecucién de revisién con conservacién, desoxida-
cién, pintura de proteccién,y parte eléctrica, desempolvacién,
reconservacién y medidas del estado de aislamiento de la par-
te eléctrica.

3.3. Grua viajera marca Whiting-hecha en 1965 de capacidad: gancl® prin-
cipal.
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30 T, gancho auxiliar 7,5 ton, distancia entre rieles 76" - 6" =
con electroimin 23.317 m.
velocidades: — mecanismo de gcancho principal -7.3m/mmin.

- mecanismo de gancho auxiliar - 15.24 m/min.

-mecanismo de marcha de puente -~ 91.4 m/min.

-mecanismo de marcha de carro - 45.7 m/min.
1a parte mecinica y construcci6n estéd todavia en buen estado téc-
nico y completo.
la parte eléctrica también estd en buen estado, excluyendo los
resistentes en el puente que demiestran imporzante corrosién.
Exdgente revisién y reconservacién de macanismos a especialmente
medidas y pruebas de estado de aislamiento.

3.4 Colada continmua horizontal hecha en 1965

- marca Stell Casting Eng.

- nimero de linea una

- difpetro de palanquilla 100 x 100 x 1500

- capacidad nominal faltan los datos, pero segimn el

proyecto debe ser igual como ca
pacidad del horno.
- yelocidad del paso variables segin tamafio
Por falta de especificacién del suministro y también la documenta-
cién de este equipo no se puede testificar con todza exactitud com
pleto de este equipo, Hay wma estacién hidradlica y wos elemen-
tos de enfriamiento, pero no han encontrado lingoteras y otro equi
po equivalente,
Hay que suponer que el suministro de este equipo era parcial.

3.5 Balanza 20 t. fué montada en su lugar de destino com completo .

3.6 Monorriel para manejo de metal lf{quido esti en estado totalmente
incompleto.
Han encontrado solamente unas partes de este equipaje.
Nota General: Para ejecutar revisiones gruebas y montaje hay que
demandar al suministrador (arriba mencionado) las




miquinas o ezuipc, la documentaci6n menual de man
tenimiento y talién dibujos de construccién y com
plementos de equipd, Sin estos documentos habra
dificultad de hacer algo, para reacondicionar o men
tar y poner en marcha este equipo.

V.- ATENCIONES GDERALES:

1.- Disponibilidad de chatarra:
ACERDESA es lz Unica consumidora de chatarra en grandes volGrenes en

Honduras.

En la regién de San Pedro Sula existen 3 pequefias findiciones, pero

consiumen especialmente chatarra de hierro. - g
En 1975 el Banco Central de Honduras ha realizado un estudio de la dis- L
ponibilidad y generacifén de chatarrz en Honduras,

Han estimado que la genmeracifn sl era en 1974 de 14,000 toneladas
subiendo a 27,000 en 1980 con acizmlacién estimada de 55,000 en 1980.
ACERQOHSA ha hecho el reporte similar com resultados muy inferiores.

Si esto es cierto ACERCHSA puede consumir toda la acumulacién de chata-
rra durante un afio y medio por ejerplo:

(Conswo de chatarra por ACEROHSA en 1984 puede alcanzar el nivel:
25,000 x 1.15 (efc) = 28.750 cde chztarra por afo.

Hav que ver este problema al prevesr desarrollo de industria siderirgi-

ca, pero hav cue confirmar también cue no puede ser problema de chata-
rrz pero prchiema de la produccidn /nalanquilla y varilla).

~imero es preciso aprovechar en ssca materia los recursos nacionales.
Tn todas partes en Honduras cerca ce talleres de reparaciones de auto-

iles o miquinas de agricultura se ve menos o mas grande concentra-
cién de chatarra lo que contazmina el contormo.

Se parece que vendo a ejemplo ce otros paises mas industrializados es
necesario inzluir las escuelas v sociedad a coleccionar (recompensati-
va) de chzzaxra. Para esto es rraciso organizar en las ciudades o de
meyo aglomeracién de la gente, copésitos de chatarra con su preliminar
seleccién.
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Ahora el costo de chatarrz es en Honduras aprax. 6Q Lps,/t este precio
va a aumentar cuando la demanda alcanse v sohrepase la oferta.

Cuando faltarafa de la chatarra a mercadc interior, habria que camprar
al exterior 'y complementar carga de los hormos esponja de hierro impor
tacifn de MExico o Venezuela.

Nota: Segim las opiniones de especialistas se puede aprovechar la es-
ponja de hierro en los hornos de arco eléctrico 20-25% y en los
homos de induccién 50-607%, y en los hormos de cubilote aprox.
207, de chatarra.

Estos porcentajes de espenja de hierro en chatarra usados en al-
gmas findidoras en Saltillo de México.

2. - PERSONAL:

2.1,- ACFROHSA: _
Las principales posif®ones técnicas estén en manos extranjeras
pero no todos.
ACERIA: Todos los puestos para dos turnos han sido cubiertos, por
personal hondurefio con poco esfuerzo se podrfa lograr descubrir
tumne tecero, pero falta un jefe de turno més.
Algunos de los hombres no tienen bastante calificacién y experien
cia y hay que adiestrarlos.

Taller de laminacién:

Todos los buestos de los tummos en la zona de mandos bajos y me-
dios son cubiertos, y el personal estid capacitado. Faltan 2 jefes
de turnos, dos laminadores con amplia experiencia.

Mantenimiento:

No existe mantenimiento preventivo, en el faltan especialistas,
mecinicos y eléctricos con experiencia para cubrir puestos. Por
eso entre otros, estado . de equipaje explotados estin tan malos.
Es preciso que la planta solucionme este problema si quiere produ
cir palanquilla de tres turmos con capacidad max. ca 25,000 T/aflo.
las condiciones son las siguientes:

- Nombrar jefe de mantenimiento

- Adiestrar especialista ya praparados profesionalmente a este
trabajo.




- introducir mentenimiento preventiyoe
- destinar adecuados recursos financieres para materiales y he-

rramientas necesarias y piezas de repuestos.

2.2.~ AISA -~ COM
La situacidn en cuanto a perscnal es miy perecida a ACERCHSA. la
posicién d= jefe de preduccién estd en manos extranjeras.
No existe en este romento generalmente el mantenimiento.
Los servicios de mantenimiento se encarze afuera de la planta.
Esta situacién es inaceptable.

3.~ MERCADO: Consumo

Es una verdad que sin la produccién no hay ventas, pero sin ventas tam-
bién no se calcula producir,

Revisando algunos informes y peritajes sobre este tema se puede alcanzar
un convencimiento que no hay solucién.

Es wn circulo vicioso que hay que ramperlo.

Sin ventas no hay aurento en la produccién y abaratamiento de los pro-
ductos los cuales se han expuesto en este informe.

Hay que hacer todo, para ayudar a ACERCHSA y AISA en la venta de sus
productos.

En anexos No. 8,9,10,11 se presentan mas detzlles del consumo nacional
de varillas y alabxén entre 1970 a 1982.

El consuro nacional esperado de estos productos desde 1980 a 1930 se
presenta en anexo No. 12, '

Con una dosis de optimismo se puede prevesr, que la cemanda intema en
1985 de barras para construccién puecéz lograr un nivel aprox. 20.000 TM.
alambrén aprox. 15,000 y otros procductos 3,000 T™M, tcmando en cuenta que
los indicadores econdmicos camienzan a mzjorarse.
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COETARIOS REFERENTIES A EQUTPO DE FUNDITION CENTROAMERICAS, S.A.

Hay qus confirmar, que las respectives miquinas a pesar que tienmen ya aprox. 18
afios, son segim apariecia exterior, por lo ceneral todavia en buen estado (espe
cialmente hormo por arco eléctrico 15T.y gria viajera 30/7,5T.).

La duracidéndel equipo en la Incdustria Siderurgica se estima entre 10 a 20 afios-
de explotacién (depencde del género del equipo), bajo a la condici6én del buen --

mantenirmdento.

Hay que recibir, que mAquinas de segunda mamo y viejas van a formar en la explo
tacién mucho més problemas para mantensrias en constante actividad, que nuevas.

Una averiz puede parar,-horno eléctrico o gra por large tiempo, por falta de -
piezas de repuestos, gue para miquinas viejas normalmente va no se producen.

Visto que mZguinas deben trabajar continus=mente, hay que preparar o comprar por
anticipo y almacensr una parte de piezas izportantes para explotacién para mi--
quinas icportantes para produccién.

Hay que notar ta=bién que algumas piezas compradas abrfa que adoptarlas a condi

ciones técnicas existentes.

Miguinas usadas cusndo se campran, en apariencia son mis baratas que nuevas.Des
pués, en su explotacién dan mis problemas y exigen mis fondos que las miquinas-
nuevas (no contar pérdidas en la procduccién).

Equipo de ACERCHSA viejo y de segunda manc puede ser como ejemplo de estas difi
cultades. En anexc némero 1 se ven dfas carados por causa de mantenim .ato.




VI.- SUGERENCIAS GIZERALES:
1.- ACEROHSA - AJISA - IARAMCO - CQvi-/FUNDICIORNES CENTROAMERICANAS, S.A.
Para poner en Tarcha y mantener en constante actividad y rendimiento la
potencia y recursos hurmanos en las arriba mencionadas emresas. hoy que
hacer lo sigzuiente:
1.1 Integrar a=bas erpresas en un CC.DINAD0O SIDERURGIOO com capitel pri-

i vado v gubermzmental, con particularsombrilla financizra dal estado.

1.2 Ampliar el mercado nacional por medic de wna efective politica y eje
cucién de las leyes existentes en cuanto a importaciomes, con una
proteccifn eates de oscilacifn de precios del mercads intermzcional
en particular, precios de varilla y alambrén.

1.3 Aprovechar los vinculos existentes y dependencias en comercio con las
distintas firmas extranjeras, (por ejemplo, japoneses), para que ayu-
den a vender el exceso esperado de produccién en esta materia.

1.4 Dividir y diversificar la produccién en el interior del COI3TXADO, pa
ra aprovechar las mejores caracteristicas del equipo y experiencia del
personal (especializacién en cada plantel).

1.5 Preparar y ejecutar reparaciones e inversiones necesarias para poner
en marcha irmediatamente las empresas.

1.6 Preparar y ejecutar las inversiones y modernizaciones para producir
alambrén y aumentar la produccién de acero (palanquilla), agcroximada-
mente 50,000 a 55,000 T/afio.

1.7 Fortalecer, rantenimiento y personal tecnolégico en estas erpresas.

1.8 Aprovechar equipo de Fundiciones Centroamericanas (como: hormo eléc-
trico completo, grua viajera 30/7.5 T. y otro,para la modemnizacién
de ACEROHSA.

2.- SOLUCIONES Y RECOMENDACIONES A OORTO PLAZO 1983-1984
Para preparar y ejecutar modernizaciones y reparaciones, hay que:

2.1 ACEROHSA:
a) .- comprar: equipo y piezas de repuesto
ACERIA: 1 cortadora de chatarra L. 55,000.

12 equipos de corte (antorcha) 5,000.
4 mordazas y 6 barras sistema electrodos
de hormo 12 T. 80,000.




Equipo medicién sub estacién 50,0C2.

Equipo de colada para producir palanquilla

100 x 100 y 70 x 70 50,000.

de seccifm 50,000.

Piezas de repuesto para horno, grias y

otro equipo 90,000.

Transformador del hormo con 12 cormuta-

dores de tomas (derivaciones) 100,000.
L. 475,000.

LAMINACION: 16 acoples del tren No. 1 con alargaderas y 54 pas-
tillas de nylon (partes como repuesto)
3 acoples de tipo cardan
16 acoples, 8 alargaderas y 48 pastillas de naylon

T 6 motores de 8 CV 700RPM con arranque suave

- 1 caja trio (castillo) de 350 MM con tres cilindros
5" 8 cajas de apoyo campletos con baleros y retenedo-
L res para castillo 2y 3 .

(- 1 tomo YNLASA 290 de 450 m de diZmetro

} ¥y 2 mts. entre puntos. L. 410,000.

TOTAL L. 885.000.

b).- Realizar pedidos de materiales para la produccién (por ejemplo)
refractorios, ferroaleacicnes, electrodos, coke, ete.)

¢).- Fortalecer el mentenimiento e introducir en la prictica constan
te mantenimiento preventivo.

d) .- Ejecutar reparaciones de equipo

e) .- Establecer e introducir 3 timmos de trabajo de aceria

£).- Iniciar programa de entrenamiento interior y exterior al perso-

nal de tecnologfia y mantenimiento
g) .- Ejecutar las compras indispensables y preservaciones para mejo-
rar la seguridad e higiene industrial

2.2 ATSA -KARAMCO:
a).- compras




1.~ Motar eléctrico sincrémico 1500 HP (o motor ac, con anillos
deslizantes, adecuados parg este tipo de trabajo.

2.~ Corpresores de capacidad 10 MB/ min. (aprovechar un comresor
de F.C.A. tipo 814 C.F.M.)
1 secador de aire
2 motores de 500 HP de aprox. 720 RPM
2 castillos contfrmuos de dismetro 300 mm.
1 enrolladora de alamdrén 1/4 " con enfrizmiento
Diferentes modificaciones y reparaciones de motores, rodillos,
transportadores de gufas, mesas y bésculas, etc.
piezas de repuesto. Lps. 560,000.

2.3.- AISA -~ 0M .
No exige compras en periodo de corto plazo

Motas:

1.- Segin el proyecto original el castillo trio de desbaste tenfa
el motor 1500 HP, en su lugar ha aplicado motor sincrénico de ‘
potencia 1200 HP, con el cual habfa dificultades en el trabajo.

2.~ Realizar trabajos parecidos emumerados en puntos 2 b.g

3.- En lo que se refiere a las compras arriba mencionadas KARAMOO,
conciernen exclusiverente, equipo para producir barras de re-
forzamiento desde 1/4' - 1-3/8'] Para hacer alambrén 1/4" para
trefiladoras, habriz que camprar mas; por ejemplo: monobloque
de 4-ro pasos (coszo aprox. 35,000 USS).

3.- SOLUCIONES Y RECOMENDACIONES A “~TIANO Y LARGO PLAZO 1985-1990:

3.1, - ACERCHSA:
Inversiones y modernizaciones-compras:
1* homo eléctrico de capacidad 12 a 15 t. completo mas CAS 319,000.
interruptor al vacfo Joslyn,mas un anillo de béveda US$ 15,000.
2% 1 grGa viajera de fimdicién 30/7.5 T con electroimin CAS 150,000.
Us$  10,000.
3* 1 gr@a viajera con electroimdn 10/3 T (precio apraox.
200.000 USAS).
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2 tolvas pera chatarra 12 a 13 T, de carga

2 cucharadas de colada (ollas).

1 cucharzdz para escoria

1 b&scuia para ferroleaciones 200 Kg,

1 subestacida 69.0 KV/13.8 KV con sistema de
proteccién,

1 estacién de precalentamiento de cucharas con
quemadores.

Equipo preparacién de chatarra (caimin)
Cargador frontal

Edificios - prolongacién nave y cuarto de trans-
formador y estacién hidradlica.

Torre enfriamiento

Instalacién eléctrica

Diferences trabajos
1 colada contfrmia de dos lfneas de metal

~ 327 -

gss  10,000.

rSS$ 100,000.

Lps. 10,000.
uS$  25,000.
USs$ 60, 000.

Lps.100,000.
Lps. 10,000.
Us$  40,000.
Lps. 60,000.
Lps. 26,000.
US$S 500,000.
Us$ 760,000,
Lps.216,000.
ca$ 469,000,

-Notas: 1% Se puede aprovechar el homo 15 (de Findicicrnes Centroa
maricanas) antes del montaje, verificar bien el abasteci-

miento de los equipos automiticos ( en ammarios).

2 GrGa viajera 30/7 T de Fundiciones Centroaericaras tie

ne envergadura 23,317, exige adaptacién a distancia 13.165m.

Es preciso pregmtar a Whiting Company si esta adaptacién
es factibBle, Hacer también las medidas de aislamiento de

todos los instrumentos y cables eléctricos.

3% Se prevee comprar wna gria mueva (al fin de segunda etapa).

La existente tiene pocas velocidades de trabajo y no ser-

viré para 2 hornos (con max. capacidad).

En primera fase

de segunda etapa, grua 30/7T teniendo electroimin pueda
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ayudar a la grua existente en patio de chatarra.

4% Es preciso camprar 1 tolva mas. La tolva existente de
Fundiciones Centroamericanas exige adaptacién (dismimu-
cién de altura aproximada 1.0 M).

5% Cucharas para metal liquido, exigen adaptacién a colar
por fondo.

6* Aprovechar esta biscula de Findiciones Centroamericanas
bascula grande 20 T existente en Fundiciones Centroareri-
canas tamoién puede aprovecharse.

ATENCION GENERAL:

- Esta clase de mpdemizacién exige un estudio de factibilidad cen inventario
y dimensicnes de equipo.

- Sobrepasando la disponibilidad de metal liquido mis que 33,000 TM/afio, es ne
cesario aplicar wna rueva linea de colada contfmua.

- los costos de inversiones y reparaciones hay que recibir cow estimado, no
fijos (algunos pues tienen cotizacién).

4. - RECO-ENDACIONES Y SUCERENCIAS EM CUANTO A DIVISION Y ESPECLALIZACION DE La
PRODUCCION:

' Varisnte A = ACEROHSA: Palanquilla 90 x 90 x 70 x 70 m , produccién 24,000,
T™/afio/3 twrnos: varilla 9000 T™/afio - 2-1/2 twurmos.

AISA-COM: Varilla 14,000 TM/afio/3 turmos
COSTO DE INVERSIONES Y REPARACTONES: ACEROHSA-Lps.835,000

(ACERTA 425,000 Lps. laminacién
Lps. 410,000).

Variante B = ACEROHSA: Palanquilla 90 x 90 y 100 x 100 m, produccién 24,000,
Ti/afio/3 T. Varilla 9,000 T/afo/2-1/2 turmos.




ATSA - KARAMCO: Varilla, alambrén 15,000 T/afio 1-1/2 tume.

00STO DE INVERSIONES Y REPZRACIONES: ACEROHSA - Lps. 835.000.

KARAMCO 560,000.
SUB-TOTAL Lps.1395,000.

Variante C = ACEROHSA: Palanquilla 100 x 100, produccién 24,000 T/afio/3 tumos

" ATSA - KARAMOO: Varilla- alambrén, 24,000 TM/afio/2 twrmos

- 00STO DE DNWERSTONES Y REPARACIONES: ACEROHSA - Lps. 425.000.

KARAMCO: Ips. 560,000.
SUB-TOTAL Lps. 983,000.

Variante D = ACEROHSA: Palanquilla 70 x 70, 90 x 90, 100 x 100, produccién
v 24,000 TM/afio/3 twrmos _
Varilla 6,000 T/afio/1-1/2 twxmos

r - AISA - KARAMOO: Varilla alambrén 14,000 T/afio/1 turno ,

L. AISA - O(M: Varilla, platincs, &ngulos 4,000 T/afio/1 tummo
L L COSTO DE INVERSIONES Y REPARACIONES: ACERCHSA - Lps. 885,000,
KARAMOO  Lps.  560,000.
A SUB-TOTAL Ips. 1,445,000.

Variante E = ACEROHSA: Palanquilla 70 x 70, 90 x 90 de produccién 24,000.
A TM/afio/3 turnos.
- ATSA - OM: Verilla 14,000 T/afio/3 turnos
(10,000 ™ de pelanquilla venta libre)

00STO DE INVERSIONES Y REPARACIONES: ACERCHSA - Lops. 425,000.
' (sin reparacicnes de tren de
laminacién)

Nota: No se prevee la corpra ahora de equipo para transportacién y almace-
naje de oxigeno. (4prox. 180,000 Lps.) Este equipo es necesario para
mejorar la calidad d= metal liquido y también las condiciones de tra-
bajo. Hay que corprarle a segundo efape.




II.- ETAPA:
1985-199Q0 ACERCHSA: Tiene dos hormos por arco eléctrico de capacided 12 y
15 toneladas y la posibilidad de produccién 50.300 a
55,000 ™M/afio,
Depende de la venta de varilla, en fase principal se

prevee el trabajo similtineo de hornos esporédicamen-
te.

Variante A = ACFROHSA: La produccién de palanquilla 90 x 90 y 100 x 100
34,000 T/afio/3 ttxmo;varilla 7,000 T/afio/2 turmos.

" ATSA - KARAY00: Varilla y alambrén - 27,000 TM/afio/ 2 turnos

TNVERSIONES : ACEROHSA 760,000. US$
’ 216,000. Lps. |
469,000. CAS

Variante B = ACEROZSA: Palanquilla 100 x 100 produccién 34,000 BY/afo/3 turm=s.

KARAMCO = Varilla, alawbrén 34,000 TM/afio/3 tumos
"~ INVERSIONES = camo las arriba mencionadas.

Variante C = ACEROHSA: Palanquilla 100 x 100 -34,000 T/afio/3 turnos

KARAMCO: Alambrén, varilla 27,000 T/afio/2 tumos (1/4, 3/8")

OM-Varilla - 7000 T/afio/2 tiomos
(modernizacién O (montaje manipulador del
horno)

COMENTARIOS :
1.- Variante "A": Se puede realizar en el tiempo mas corto, porque el trabajo

est4 ya preparado en el puto de vista técnico, y se puede aprovechar el
recurso humano y su experiencia.(se toca I-ro etape)

2.- Variante "E": Ha mostrado que sin reparaciones de tren de laminacién de
ACFROHSA (ahorre Lps. 410,000) se pierde por venta de palanquilla aproxi-




madamente Lps. 3,000,000, de beneficio, 10,000 T por (1,110 Lps. - 800 L/
M) = 3,000,000.Lps.”

Este variante no se puede aplicar camw veriznte légicamente motivado.




C.- 1A INDUSTRIA DE FUNDICION

1~ INTRODUCCION

Como resultado de visitas en tres findidoras en San Pedro Sula y regién
(que esta mds industrializado en el pais) asi como sobre base de conver

sacitn con propietarios y gerentes de estas fundidoras se podria confir -

mar que Industrias de Fundicién Honcduras es muy pequefia v modesta, se -
puede clasificar estas fumdidoras como talleres o mamufacturas de fimdi
c¢ién, donde muchas operaciones se efectuan por mano.

Fundidoras son muy distribuidas en todc el pafs v algunas fuentes dicen
que hay en aprox. 12 de talleres de fimdicién de hierro y metales no fe
rrosos. El proceso de concentracién de las fundidoras tan caracteristi-
co en los paises desarrollados atm no se pone de manifiesto en Hondu--
ras, en especial por la baja calidad de la demanda.

La produccién estimada (segln datos no corfirmados) de estos talleres -
para el afio de 1974 fué aprox. 5,000 tonelacdas y en los dltimos 6 a 8 -
afios la capacidad de produccién no ha cazbiado, especialmente después -~
detencién de edificacién de Fundicién Centroamericamas, S.A.

El estancamiento en esta industria resulta bisicawente de la inhabili--
dad en obtener recursos financieros, asistencia técnica y personal cali
ficado para poder ejecutar los proyectos con la tecnologia moderna y --
tanbién baja demanda de mercado interior.

DESCRIPCION Y OBSERVACIONES BAJO EXMERADOS TALLERES DE FUNDICION

2.1.- Fundidora "FUNDICION Y MAQULADO" en San Pedro Sula,-fundada er
1974.

Fundidora de hierro gris y bronce de aprox. 100 tomeladas por --
afio de capacidad.-Baja calicac ce produccién.

~ (90 toneladas hierro gris, 10 toneladas _bronce). Piezas fimdicas
1 a 500Kg., para diferentes clientes.

-




2.2.-

Fusién: dos hornos de cubilote (produccién propia) de 400Kg. por
hora de capacidad, con carga manual, dos hornos de induccién 200
Kg. v 60Kg. de capacidad para metales no ferrcsos, con transpor-
te de carga manual, transporte de metal al vacic per mano,-para-
grandes piezas por grda viajera 1.5 toneladas.

Moldeo: se compone - de 2 miquinas de moideo (INCAS), tamafios de -
cajas 250x250x150. Vacios sin cajas en piso. Los moldes mds gran
des son preparados en el piso con pistones necmiticos. Transpor-
te de arena de moldeo en carretillas manuales. Desmoldeo manual.
Preparacién de arena con ayuda de una mezcladora movil de capaci
dad aprox.l00Kg. Preparacién de corazones en una paquefia soplado
ra y manual.

Todos los componentes importados, excepcién chatarra, arena de -
relleno (arena de rio), arenz fina de moldeos y para corazones -
importada de Espafia. Trabajo por wn twzmo,-bajo pedidos.

Superficie bajo techo aprox. 600m?

Existe un pequefio taller para preparacién moldeos y taller de ma
quinado para acabar tambores de freno y casquillas de cojinete.

""FUNDIDORA DEL NORTE'" San Pedro Sula

- Afio de fundacién 1972
- Area bajo techo aprox. ZOOOm?

Fundidora de hierro gris, (poco bronce y AL) de aprox. 300T./aflo,
de capacidad (bronce-5T./afio, AL 10T./afio).

Piezas sencillas desde 0,2 a 50Kg.-Para agricultzra, farrocarril
y automotriz (y tarbién mesas, sillas, molduras), procuccién de-
baja calidad.

Fusién: 2 hornos de cubilote (ejecucién propia, muy vieja), 1 --
hormo horizontal (pequefio con quemador) y 1 hormo de crisol para
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bronce y AL (construccién propia). Unha pequefia mezcladora de are
na. Todas restantes cperaciones se efectuan por mzno.

Todos materizles porz rroduccién se importan, arena para moldeo-
de baja calicad,-propia.

Existe un pequefio taller para ejecucién y reparacién de modelos-
y taller de maquinado de metales.

2.3.- FUIDIDORA ""IXDUSTRIAS CORONA'" en San Pedro Sula

- Afio de fundacién 1979
- Area bajo techo 1450 m?

Fundidora de hierro gris de aprox. 700t./afio de capacidad. Pie--
zas fundidas desde 0.1 a 5Kg., para molinos (maquinillas de café
y mafz).

Fusién: 2 hornos de cubilote de dfzmetxo Inf. 700,de 1600Kg./ho-
ra de capacidad, carga manual. Vacio y transportes de metal ma--
nual con cucharas de 30Kg.

Moldeo: 10 miquinas de moldeo "INCAS"”, tamafio de cajas diferen--
tes, desde 250 a2 400rm., vacio de moldes sin cajas a piso. Des--
moldeo marmual.

Preparacién de arena en dos pequefias mezcladoras con carga manual
Transportes de arena a miquinas de moldeo en carretillas manuales.

Limpiezas de piezas en tres miquinas limpiadoras tipo "Berger'' zov

mmiciones. Acabado por rectificadoras.

Taller de estafiao, taller de premsas y maquinado, taller de mon-
taje de productos finados.

Fundidora tiere taller de preparacién de chatarra con martinete -
de hincar y segregacién.
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Fundidora posee también vacimiento propio dz arena para moldes,

bastante adecuado para produccién propia.

Notas:-Los propietarios arriba mencionacde: Himdidoras no prevee
considerables modernizaciones de sus talleres, por carecer de me
dios.

- De equipos de Fundicién Centroamericanas podria aprovechar sola-
mente:

- Monoriel con cucharas de 50Kg.
- Balanza para aleaciones, 200Kg. de capacidad
- Campresor tipo 814QMF.

Todo equipo restante es demaciado grande para pequefios talleres-
de fundicién.

- Arriba mencionados fundidora no hay de control de camposicién --
quimica de metal y preparacién de arena de moldeo y corazones.

Todo se hace "a 0jo'"' segn experiencia de persomal.

Todos restantes talleres de fundiciém son mis o menos parecidos-
arriba mencionados fundidoras.

3.- DIAGNOSTICO Y RECOMENDACIONES

En el presente tema se sugieren algunas recomendaciones técnicas que -
pueden servir de base para préximas soluciones de los problemas, en --
cuanto a modernizacién o edificacién de nuevas findidoras en Honduras.

Para una mejor ordenacién las recomendaciones representan en el si----
guiente orden: Procesos-Equipos, otros aspectos.

Nota: Se abandona descripcién de fuindidora mds mecanizadas con méquinas
de moldeo de alta y media presién.
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3.1.-Fusitn:-El uso de hornos de cubilotes sin controles adecuados de
be ser definitivamente abandonados. Uso ante crisol es muy reco-
mendable. Parz las fimdiciones que produzcan piezas de calidad -
controlacz (para rigquinas viales, automotriz, agriculcrau otros)
pareciz recomendable la utilizaci€é.. de hornos eléctricos.

La posibilidad de liberarse del uso de arrabios de corposicién -

indeseable, hace de este tipo de hornos el equipo cdel futuro.

Ademis cuando se prevee a producir hierro nodular, los hornos de
induccién son practicamente insustituibles.

Para piezas de menos calidad y resistencia se deberia generalizar
el cubilote de aire caliente o tipo especial.

En otros paises se comienza a usar hornos de cubilote sin coque.- }
combustible-es bunquer o gas.-Este tipo de horno tiene wnas venta j
jas con relacidn a otros equipos para fundir hierro.

- Bastante menos costo de inversién (posibilidades de adaptacién de
los hornos de cubilotes de la construccién vieja).

- Econémico (ahorrativo) procesos de fusiénm.

~ Muy poco grado de contaminacién (falta de ceniza y compuestos de-
azufre).

- Posibilidad de obtener hierro de muy alta calidad.

- Posibilidad de largo tiempo de trabajo.

La pérdida de C y Si. que surge durante la fusién se complementa-

por insuflacién de polvo adecuado. El elemento de este hormo més-
importante es el lecho de enfriamiento cubrado de material refrac
torio sobre el cual se ponen las bolas (@ 150mm.) de grafito'u --
otro resistente material.
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- Deben establecerse en forma basica contoles de temperatura v Ce
comosicién quimica.

3.2.-Colada: El traslado menual del metel liguido por ser causa perma

nente de accidentes en trabajos debe sar cambiado. Por ello, es-
necesario mecanizar este transporte, angue sea una forma ele--
mental. La instalacién de rieles con colgadores de altura regula
bles y cucharas no exigen grandes inversiones y mejoran las con-
diciones de trabajo y seguridad de operaciones.

3.3.-Yoldeo: En términos generales debe tenderse al reemplaso del mol

deo manual por los moldeadores, excluyendo piezas grandes y ba--
jas series de produccién. Estos roldes se pueden preparar con --
uso de lanzadoras de arena o manual, apisionado de herramientas-
newmiticas. El moldeo con resinas autoendurecidas es recomenda--
ble en la procuccién de piezas de teja series y diversidad de ta
mafos, haciéndolo con méquinas de m=zclado y lanzo arena o forma
manual. No hay que olvidar de sistemzs de transporte de cajas --
huecas y llenas.

3.4.-Preparacién de Arena: Uno de los aspectos mds criticos del proce

so de fundicién es la falta de suministradores de arena de fundi
cién, la defectuosa preparacién y la falta de previos controles-
de uso.

A parte de las acciones especificas en este tema, se debe insis-
tir en la adecuada preparacién y rageneracién de la arena en las
propias fincidoras.

Estos procesos suponen dos tipos ce exigencias:

- Equipos adecuados y suficientes; de trituradoras, cribas, sepa
radores magnéticos, dosificadores, mezcladoras (otras para are
na verde y de relleno, otras para arena fina de moldeo y para-
corazones), desintegradores ce arena etc.




- Aparatos de control de humecad, granulometria, refractariedad, -
resistencia y permeabilidad. Estos aparatos que forman equipos -
de laboratorios de arena, son indispensables en la inversi6n o -
modificacién de la produceiém.

- En todo caso seria recomendablz= que el Gobierno estableciera es-
pecial linea de crédito para que los pequefios findidores pudie--
ran adquirir estos elementos de contxol para mejorar asi la cali
dad de sus productos.

3.5.-Produccién de Corazones: Debe generalizarse mucho mis el uso de-
miguinas sopladoras o disparadoras de corazones utilizando resi-
nas furénicas CO) u otros sistemas de reciente desarrollo llama-
do ''Caja Fria", etc.

3.6.-Desmoldeo: En relacién con este proceso habria que recomendar --
una mayor atencién hacfa el tiempo de solidificacién. Es frecuen
te que por la pequefias zonas de moldeo se acelere esta operacién
més de los conveniente, sometiendo a las piezas que atn no ha al
canzado suficiente grado de solidificacién y enfriamiento, hay -
impactos que pueden deformarlos. Para desmoldeo se usa diferentes
parrillas de desmoldeo por vibracién, méquinas enpujadoras etc.

3.7.-Corte y Limpieza: El uso de discos abrasivos, cizallas etc. debe~
reamplazar el sistema de corte a golpes. Para produccién de pie--
zas en nodular se debe temer en cuenta las dificultades que pre--
sentan las separaciones de los canales y montantes cuando las pie
zas son findidas en nodular ferrilico-perlilico, por el elevado -
grado de alargamiento. Una soluciém podria ser el numdir las pie-
zas como perlitica, por su otra estructura y luego llevarla al --
grado de ferritizacién necesaria, por medio de tratamiento térmi-
co. En lugar de los sistemas de limpieza manual que son altamente
contaminantes, deben instalarse equipos de limpieza a base de (mu
nicicnes) o de arena con sus adecuados sistemas de absorcién de -
polvos.
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3.8.-Equipos para fabricacién de Modelos:
Definitivamente deben mejorarse estos equipos para asegurar las-
medidas y formas correctas de los modelos de madera y de metal.

Equipo existente arriba mencionadas tres fundidoras es muy viejo
y desgastado.

4.- OIROS ASPECTOS:

4.1.-Materias Primas:

4.1.1.-Arrabio y hierro esponja
Estos materiales son muy Gtiles y adecuades a2 fundidoras-
- peros no se les producen en Centroamerica vy hay que impor-
tarlos de Brasil, Venuzuela, México v Estados Unidos.

4.1.2.-Chatarra de Hierro y Acero.

Es recamendable que se constituyan empreses que recolecten
y clasifiquen la chatarra. Tal vez cooperativas formadas -
por propios usuarios podria ser wna solucién a esta situa-
cién, obteniendo un mejor aprovechemiento por accién uis -
sistemitica: del desmantelamiento de instalaciones viejas,
desguace de barcos, desechos de talleres de maquinado, re
paraciones deautombviles y otras méiquinas.

4.1.3.-Coque
Para fundir Honduras debe importar coque de otros paises.-

Por falta de coque algunos pafises usan hormnos de cubilotos
sin coque (véase punto 3.1.).

4.1.4.-Arenas de Moldeo
Comp relacién a las arenas de moldeo, la primera accién de
beria realizarse, es una blsqueda de yacimientos de arena-
y la determinacién de su caracteristica.

Algunas fundidoras por ejemplo: "Industrias Corona” tienen
yacimientos propios de arenas, hay que establecer sus ca--




racteristicas. Ademis es indispensable que existan plantas lava-
doras y preparadoras de arena. Posiblemente comw en el caso de -
otros materiales, un esfuerzo cooperativo de los fundidores a ni
vel nacional seria el mejcr camino para establecer una o dos de-
este tipo de empresas. Hay que tarbién establecer normas de cali
dad de arena, para tener seguridad en las caracteristicas de la-
arena que se estan adquiriendo.

4.2.-Capacitacién
En Honduras se observa escases de personal de alta calificacién-
y especializacién requerida para la industria de fundicién, tan-
to técnicos como obreros. Sin cuadros de esta clase de especia--
listas no se podria introducir nuevas tecnologias y mantenerlas-
o dozinarlas en la préactica.

Una solucién,-aprendizar al personal.
En cumnto a capacitacién seria necesario realizar ~ - acciones -
siguientes:

- Crear la especialidad de fundidor, uma Escuela Superior

- Crear la especialidad de fundifor en las Escuelas Técnicas yen
Escuelas Profesionales para capacitar fundidores de distintas-
especializaciones; findidgr, modelista, moldeador

- Investiga. las oportinidades de becas que se dan en paises de-
sarrollados para capacitacién en distintos niveles y tratar de
enviar al personal de findicién. (Centro de Fundicién SENAI en
ITANUA en Brasil, aleado via ONUDI).

4.3.~Cooperacion

después del anilisis que se ha hecho, se puede decir que esta ac
tividad industrial est4 llena de problemas, tanto internos como-
externos. Con malos equipcs, con personal inadecuadamente entre-
nado, con desabastecimientos de todo tipo, con insuficiencia de-
control, sin ayuda del lado esratal, sin embargo, fumderias pro-
ducen una parte de piezas fundicas tan necesarias para la indua
tria del pafs y dan trabajo al personal
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Se puede hacer muchic si junten con adecuada zvuda del lado guber
namental. Ayuda a este gruce de personas que s= Cedican a esta -
industria que se desenvuelve en cundiciones tan precarias es wn-
imperativo desarrollo en este tema. Se eszima cue dos aspectos -
pueden canalizar esta ayuda.

- Por ayuda financiera (Créditos)
- Por programas de ayuda Técnica

4.4,

Creacién de lz Asociaciém de Fundidores Bendurenos

Para intercambiar experiencias y coordinar wna politica en cuanto
a desarrollo de esta rama de industria seria comveniente que se -
creara una Asociacién de Fundidores Hondurefios.

5.- ESTDMACION DE 1A DEMANDA DE PRODUCTOS DE PIEZAS FUN(DAS EN HONDURAS -
PARA EL PERIODO 1983 A 1990

5.1.-En Honduras existen las siguientes industrias u otros sectores pa
ra los cuales, se producen o compran piezas y diferentes produc--
tos de acero y hierro.

Piezas para la industria de cemento

Piezas para ferrocarrillas

Piezas para ingenios azucareros

Piezas para remolques y carros caneros
- Piezas para maquinaria vial

Repuestos para minerfa

- Repuestos para plantas laminadoras
- Piezas findidas para equipo de agricultura

- Piezas de proyectos wuspecificos (bombas hidratGlicas, compreso--
res de aire, motores trificicos, borbas manuales) etc.

5.2.-Para equipos de arriba mencionados industrias o servicios se pro-
ducen piezas de diferentes tipos de metal; acerof‘gsopecial, con -
manganeso y otras aleaciones, de hierro gris, hierro nodular o ma
leable.




En anexos Cl a C5, se presentan proyeccién del consumo de prco..
tos de piezas fundidas por diferentes industrias y sectores pax
el perfodo 1.83 a 1990.

5.3.-Basandose sobre las cifras obtenidas en los anexos Cl a CS5 refz-
rente a consumo de diferentes piezas fimdidas para la industriz-
y otros sectores para la economia de Honduras, hay que confirmar
que estas piezas enumeradas, son muy importantes para trabajo y-
duracién de miquinas, que exigen en la produccién de ellos, uso-
de la tecmologfa moderna con adectados materiales y componentes-

igualmente en cuanto a moldeo com v metal liquido.

5.4.-En anexo C6, C7 y C8 se puede ver wn programa de produccién y v=n
tas proyectadas de piezas fundidas de acero y hierro por Fundicio
nes Centroamericanas, S.A. que edificacién de ella fué parada en-
1981. Han previsto que esta fundicién en 1985, salvo de palan:_i-
lla en la cantidad 14,60T/afio hubiere producido productos fumc:--
dos de hierro "2,305'1‘./aﬁo y acero 642T./afio. Es posible que e-te-
programa de produccién era muy optinistico, pero una parte de es-
tas piezas faltaran en el mercado intermo.

5.5.-Previendo que solamente una poca parte de piezas fundidas emmera

das en anexos Cl a C5 puede ser ejecutadas con la tecnologfa cuz-

- - existe en aquellos sencillos y modestos talleres de fundidcién. -
La mayoria de piezas habria que comprarlas al extranjero. )

5.6.-Se prevee pues que Honduras necesitard en afios 1984 a 1980 aprc..
2,100 a 3,600T./afio piezas fimdidas buenas de hierro (Prognosis -
Optimistico).

Fuentes: Mercado de fundicién ferrosa para Fundiciones Centrozme
ricanas, S.A. elaborado por Instituto Chileno del Acero (INCHA)

6.- PROPOSICION DE EDIFICACION DE UNA FUNDICION

Teniendo en cuenta las necesidades en esfera ce esta produccién seria




mIy conveniente edificar una hundidora de hierro totalmente nueve y mo
derna, la cual cubriria necesidades en cuanto a piezas fundidas en sur
tido menciorado en anexos Cl a €5 que puede tener bajo enumeracss pard

metros.

6.1.-Datos Técnicos bisicos v czpacidad (orientados)
6.1.1.-Produccién de la findidora/1 turno:

-~ Piezas findidas de hierro - T./afio 2,000
- Piezas findidas de metales no
ferrosos (AL, Cu) - T./afo 100

- Trabajo-por 1 turno-8 horas x 5
dfas x 50 semanas

6.1.2.-Superficie:

- La planta total o2 42,500

- Talleres bajo techo m2 9,300

6.1.3.-Empleo Personal 210
6.1.4.-Desgaste de factores energéticos

y combustible tecnolégico (coque)*

_Energfa eléctrica’™ Kith/afio 17,0x10°

-Bunquer T./afo 80

-Coque ** ‘ T. /afio 440

_Aire comprimido Mo/ afio 15x10°

-Agua M 3 [afo 22,000

6.1.5.-Necesidad de mzzerias primas y
productos adicionales T. /afio aprox. 5,160

Notas:* El desgaste de estos factores fué calculado para taller de fu-
sién, equipado pcr dos hormos de cubilote @ 600Mm.

**Equipando este taller de homo de induccién de 4, 5T. de capaci
dad se elimina uso de coque pero por eso aumentase de energia -
eléctrica hasta 33:;105}\’W‘n/ar'10.




6.1.6.-

6.1.7.-

Trabajando por 2 turnos se puede alcanzar la produccién 2 ve--

ces mas.

Especificacién de objetos de la planta:
Fundicién

Edificio de oficina y social
Plaatilleria

Estacién de coxpresores

Subestacién energética
Estacién de agua y bomba
Almacen de gastos técnicos
Bunquexr

Garage

Torres de enfriamiento
Balanza
Parking
Papelerfia
Cantina
Plantas de depuracién de agua cloacales

Corte descripcién de fundicién y procesos

Objetos de fundicién- Dos naves 2. +12m. de ancho y 90m. de -
largo.

Para produccién piezas fundidas se prevee la tec:nologia senci-

1la en las formas de moldes de arena verde y otros.

Fusién de metal-dependen de posibilidades locales, puede ser -
ejecutado segm wma de 3 soluciones.

- El homo de induccién 4,5T. de capacidad (o mas corvenientes
2 hornos por 2,5T. de capacidad) .

- En 2 hornos de cGpula @ 600.

- En 2 hornos de tambor de 2T. de capacidad con quemadores de-
bunguer.




Nota:-Para Honduras se sugiere aplicar nornos de incuccién,-por-
que falta el ccque v bunquer que deben ser importados.

-La preparaciia de arena;-se provee a aplicaci6n 2 mezclado
ras-agresacos (con carga mecanizada) una de 600L. de caota-
cidad;-parz teller de moldeo mecanizado (2 pares de méqui-
nas de molded para cajas 500x40Cm.), segunda de 300L. de-
capacidad, para moldear a piso.

-Se prevee arena de moldeo con bentonita. Transporte de es-
ta arena rancanizada.

-Los corazones se prevee ejecutar con sopladores y mamual -
sobre mesas especiales. Arena para corazones se prepara en
la mezcladora especial de 75L. de capacidad.

-Vacio de metal con ayuda de un monoriel o de grGa viajera,

T Para limpieza de piezas se prevee miquinas limpiadoras: =
tipo .'Berger" (cinturén sin fin) de 400Kg. de carga, wm -

r tipo 2 mesas (limpieza por mmiciones) de 1,000Kg. de car-

i ga.

{

'L -Acabado.-Con rectificadoras estacionadas o/y colgantes y -

- herramientas manuales.

~ -Seccién de metales no ferrosos: se compone de un hormo ce-

crisol de 250Kg. de capacidad con un quemador de bunguer y
pequefio horno eléctrico de crisol por (resistencia).

-Taller de mantenimiento-con equipo adecuado.
-Laboratorio, para control de metal y arena.

En la pégina adicional se presenta el curso general de pro-

cesos de produccién

Nota: Para producir hierro nodular se prevee equipo espe--
cial para modificacién de hierro.




7.- ATENCIONES Y RECOMENDACIONES GEERALES

7.1.-En caso de decisi6n de edificacién de fundidora arriba detallada,
toda accidén debe ser adelantada por establecimiento en esfera de:
- La capcidad de la procuccién
- Varios datos de la produccién
- Localizacién de la planta

7.2.-localizacién de la planta

Buena localizacién de fundicién es muy importante para su explota
cién. Finderia necesita gran cantidad de materia prima y otros --
productos, asi como energia y agua.

A eleccién de terrenocs de localizacién de la planta hay que tener
en cuente los siguientes facrores:

- Suministro facil de materias primas, materiales, energia y agua.
Conexién ficil de carretera asfaltada o/y la linea férrrea.
Facil alimentacién de energia eléctrica.

Posibilidad de abastecimiento de agua.

- Obtencién de mano de obra. )

- Adecuadas cpndiciones de terreno; terreno posiblemente plano --

(escarpado 1 a 27,,nivel de agua subterridnea bajo 3m., resisten-
. 2

cia del suelo aprox. 2Kg./cm.

Nota:-Parece que la regién de San Pedro Sula cumple todas arriba
mencionadas exigencies.

-Parece que el terreno escogido bajo Fundicién Centroamerica
nas estarfa muy comveniente para fundicién de hierro arriba
mencionadas. Se podria aprovechar la construccién de naves
existente la cual con sus dimenciones 23,5 x 9lm. idealmen-
te conviene con la nave general de fundicién de hierro (24x

90m.).en cuanto a su suwperficie, sin embargo la comstruccién
es demasiada pesacda vy alta.




-

7.3.-ATRPIEUIZ TTONTICOS - GENERAL

Capital de inversifn exigente

- Capital Zijo aprow. 4.120,020S
- Capital circulante n1299,0008
Total 5,340,0008

Cuando la plamta va alcanzar la capacidad de preduccién nominal,-
podra dar los productos de valor 7,580,000/ afio
ganancia prevista aprox. 2,125,0008/afo

Notas:-Prosocisfon (concepto) de proyecto de este tipo arriba men

cicrada Fundidora con plenos datos técnicos, con dibujos,-
I~ dztos financieros u otras informaciones, CONADI puede reci
- bir via ONUDI al deseo.

-Precios arriba mencionados fueron calculados segim condi-

ciones europeas sobre la base de 1982.




D.- RESUMEN DE 1AS CONCLUSIONES, RECQRENTGACICUES Y SUGERENCIAS

1.~

i~

EN ESTERA DE ESTRATEGIA:

Esforzar, vitalizar y apoyar a la emresas eristentes, igualmente de la
Industria Sidernumgica asi como y findicién, -para que desarrollen y apro
vechen su maxima potencia instalada, para que produzcan mas productos -
de acero y de nierro sin los cuales no hay desarrollo econdmico en el -
pais.

EN ESFERA TACTICA,-A CORIO Y MEDIANO PLAZO

2.1.- Juntar ACERCHSA Y AISA en un Corbinado Siderurgico y diversificar
interno la produccién.

2.2.- Ejecutar indispensables reparzciones y modificaciones en ACEROHSS

o

(en aceria y en tren de laminaciém).

2.3.- Expancién de ACEROHSA para lograr en el afio de 1985 la capacidad
de 1a produccién 50,000 hasta 55,000 T./afio de palanquilla.

2.4 - Ejccutar reparaciones y modificaciones en tren de laminacién ----
KARAMCO para producir varilla y alambrén (redondo 1/4'") vy tam---
bién alambrén para talleres trefiladoras.

2.5.- Vender equipo y miquinas de Fundicién Centroznericanas, S.A. -
(parcial PARA ACEROHSA Y AISA).

2.6.- Mejorar el programa y proceso de coleccién de chatarra dentro del
pais.

2.7.- Organizar sobre el nivel adecuado los servicios de mantenimiento-

y compra o/y ejecucién piezas de repuesto.

2.8.- Proveer uniformes especiales y equipo de proteccién (especialmen-
te en aceria para corregir seguros de trabajo).

2.9.- Dirigir peticién a ONUDI de evpertos especizlizados abajo numera-

-
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dos:

- Ingeniero Metalurgico-de larga préctica y experiencia en el --
trabajo de aceria con hornos por arco eléctrico y miquinas de-
colada continua.

- Un Ingeriero laminador-con larga experiencia y practica en ta
lleres de laminacién de varilla y alambrénm.

Aprovechar también ayu.éa de ONUDI en cuanto a verificaciém de-
‘ estudios de prefactibilidad de expancién de ACERCHSA y modifi-
cacién cde produccién de KARAMCO.

2.10.-Iniciar programa de adiestramiento en las escuelas técnicas y --
profesionales, de ensefianza de profesién para preparacién de es-
pecialistas de acerfa, talleres de laminacitn y para fundidoras.

0

- Aprovechar también la cportunidad de entrenamiento en el exterior
por ejemplo via ONUDI en Centro de Fundici6n SENAI en ITANUA.--

r Brasil, que prepara especialistas para findidoras. ‘

(- 2.11.-Crear wn Centro de Investigacién, Desarrollo y Asistencia Técnica

L. para la Industria Siderurgica y Fundicién.

» En esfera de la accién de este Centro estarén entre otros los si-

guientes temas:

- Recomendaciones y coordinacién de direcciones de desarrollo en
esta 4rea.

- Iniciar estudios e investigaciones de las materias primas de -
lo que se dispone en el pais.

- Evaluacién y seguimiento de proyectos.'

- Perfeccionamiento de cuadros para la Industria Siderurgica y -
Fundicién.
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- Coordinacién de la parte técnica de la produccién.

- Verificacién compras de nuevas tecnologias y equipo en rela--
cién de las necesidades del pais y posibilidades de la produc-
cién etc.

2.12.-Iniciar wn programa de edificacién de nueva fundidora de hierro
de capacidad de 2,000 a 4,000 toneladas por afio.




Por medio de la presente, quiero agradecer a todos los pro
pietarios y gerentes de las empresas: ACEROHSA Y AISA y Fun
didoras que visité, quienes fueron tan amables en dedicarme

su tiempo tan preciado para ellos.

: Tarbién quisiera dar las gracias a todos los que colaboraron L
cormigo en CONADI, y muy especialmente al Vice Presidente --

Lr Ejecutivo, licenciado Lempira E. Bonilla, al Ingeniero Alfon

c- so B. Bermmaton e ingeniero Marco Vinicio Matute, por 1a oue-

- na organizacién de mi trabajo, las instrucciones adecuadas y

~ el entendimiento.
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ACEROHSA

ANALTSIS PRODUCCTON DEPART. ACERIA. ENFRO - DICTEMBRE-82

’ X X
Enero Feb. Marzo Abril Mayo Jun. Jul. Apos. Sept.  Oct.  Hov. Dic.  TorAlL ‘
1
Dfas Disponibles 25 24 27 22 25 26 27 26 25 25 27 26 304
Dfas ‘Irabajados 19 12 9 21 7 4 22 24 11 21 15.5 9 174.5 1
Dias Parados 6 12 18 1 18 22 5 14 4 11.5 15 128.5 '
- Por manteniniento 5 2 - 1 19 22 - 2 1 - - - 510
- Por falta de Materiales 1 10 18 - - - 5 - 13 4 11.5 15 1.y
Produccién de Mes I 764.0 353.8 340.0 931.5 242.0 77.0 535.0 803.0 389.5  726.0 683 379.0  625:0
Devoluciones (Jese- 41.4 36.2 14.5 57.2 43.0 - 52.5 51.8 41.5 138.0 84.2 8.0 H/ s
chos)  IM
Devolucidn en % 5.4 9.4 4.2 6.1 18% - 9.8 6.4 10.5 1o 12 4.4 a9
Costos Departamenta- 332569.0 259432.0  229378.0 410900.0 213153.0 140401.0 204571.0  353553.0  2h6537.0 363159.0 326228.0 306340.0 3.4747 34
les en Ips.
Costo Unitario LpyT™ 435.3 077.4 674.6 440.8 800.8 1823.4 550.6 437.8 643.7 500.2 477.6 808.5 m.555.6
% aprovecho de chata-
rra (rendim.) 86% 79 85 80 75.8 84 77.6 82 86 74.5 84 8) m. BlLS
Grado de Aprovecho tienpc de trabajo monto 57.6%
L o e




ANEXO N= 2
ACEROHSA
ANALISIS DE PRODUCCION QUE SE HUBIERE ALCANZADO CON LOS MATERIALES Y
SIN PARADOS POR MANTENIMIENTO U OTROS AHORROS. SOBRE BASE DE 1982
Enero Feb. Marzo Abril Mayo Jun. Jul. Agos. _Sept. _ Oet. Nov. Dic. _TOTAL
I1.
Dias Disponibles 25 24 27 22 25 - 26 27 26 25 25 27 24 304
Produccién en ™ X" 1000 960 1080 880 1000 1040 1088 1040 1000 1000 1080 960 12120 T
Custos Depart. en
Lenpiras *XX® 445000 427200 480600 391600 445000 462800 480600 462800 445000 445000 480600 427200 5.393600Lps .
Devolucidn Previst. L
Medio 77 ™ 70.0 67.2 75.6 61.6 70.0 72.8 75.6 72.8 70.0 70.0 75.0 67.2 8481M

NOTAS:  Para calculos fueron recibidos datos medianas de‘cuatro meses; enero, abril, agosto, noviembre 1982, cuando la produccién ha sido estabili-
zada.
“X"Produccion mediana = 795 T
XX Coste Mad. 445 Lps.
Eliminando dias parados se pudria alcanzar la produccitn 12.120 T/Afo, es decir 193.8% en relacién de la produccién que habfa sido lograda en
19382,

11 Produccién Total

il

- (ue se hubiere lo-
grado por disminu
cién del 74 al 3%

en . devolugiones  40.0 38.4 43.2 35.2 40 41.6 43.2 41.6 40 40 43.2 38.4 484, 8T
-Produce. Total de
Estano en 1982 1040 998.4 1123.2 915.2 1040 1081.6 1123.2 1081.6 1040 1040 1123.2 998.6 12605, 0™

La produccién total que se hubiere alcanzado en 1982 en las condiciones técmicas existentes 12,605 T, de palanquilla, es decir, aproxi-
wnbuente 201 5% en relacién de la produccién que fue lograda.




ANEXC 3
ACERHOSA
ANAL)SIS PRODUCCION DPTO. LAMINACION 1982

ENERO  FEB. MARZO  ABRIL  MAYO JUNIO  JULIO  .AGTO, SEPT. ocT. NOV. IcC. TOTAL
La Produccidn Lograda:
- Produccién de les TM 393.8 292.5 758.0 575.0 513.76 213.0 381.1 567.4 296.6 505.4 492.1 403.14  5,391.7TM
- Costo Varilla

Departamentales Lps./TH  615.5  844.6  686.8  496.9  813.4 1110.9 1237.1 901.6 1115.5  974.7  977.6 1101.65 899.7Lps./Tr
- Deshechos en % 8.2 9.1 7.3 8.8 7.9 3.6 8.4 9.3 8.7 10.7 13 9 8.6
u en TH (31.5)  (26.5) (55.0) (50.0) (40.5) (8.0) (32.0) s2.0 26.0 54.0 64.0 36.5 426.0TH

La produccidn que se hubiere alcanzado sin paradas y otras causas en 1982 recibiendo 3§hoperaciones de laminacién en 1982

60min. = 35oper. = 1,715min X 60sek = 103sek.

1 palanquilla 90 X 90 X 2100 pesa 130 kg.

103sek X 130kg X 0.9rend. X 0.65efectiv. : 3600 = 2,1757/HORA

2,175 X 16 horas X 5 dias X 50 semanas = 8703T/afo (aumento aproximado 161%)
es decir: 756T/mes

Deshechos en cantidad L76.6TM/afo - demasiado grande

Deshechos entre 5% y 7% son posibles al lograr en las condiciones existentes,

ey

-



ANEXO 4

ACERHOSA_

Arreglado de chatarra disminuye consumo de energia lo siguiente:

Recibiendo de disminuyo desgaste de chatarra hasta 10% obtenemos:

Lps. 989,530

]
1

12,605 x 1.18 14,874T X 594Kwh. = 8,835,096 X 0.112 Lps.

8,236,107 X 0.112 Lps. = Lps. 922,444

L}

12,605 X 1.1 13,8657 X 5394Kwh.

LPS. 67,086

AHORRO

Ahorro Monto: Lps. 5.32/TM &  47.5Kwh/TM

Consumo Previsto de Energia: 594 - 47.5 = 546.5kwh/TM

O N R N N e Y e o
WRRRRNENANRRR

/mcg.




ANEXO § i
ACEROS DE HONDURAS, S.A. DE C.V.
COSTOS Y PRODUCCION POR MESES EN 1982

=0 —COS0 Db COSTO DE COSTO Dz
1082 PALANQUILLA VARILLA VENTAS.
ENE.LD L. 435,33 L. 615.53 L. 615.53
™. 763.726 TN. 393.8 TN. 371.825
FEBRERD L.  677.37 L. 844.64 L. 828.65
T. 382.819 TN. 292.5 TN. 461.96
MARZO L. 674.62 L.  686.82 L. 641.48
™. 339.985 TN.- 758. TH. 653.24
ABRIL L.  440.88 L. 696.89 L. 9705.31
TN. 931.526 N. 575. IN. 383.70
MAYO L.  880.82 L. 8l13.44 L. 768.12
T™N. 242.153 TN. 513.6 TN. 409.30
JUNIO L. 1,823.40 L. 1,110.96 L. 874.28
™ ™. = 76.784 TN. 213. TN. 263.41
= Junzo L.  550.59 L. 1,237.10 L. 1,045.9
m' 535.405 m' 381014 TN. 501072
AGOSTO L. 437.80 L. 901.65 L. - 897.7¢
TN. 803.047 . T™H. 567.39 TN. 653.72
=  SEPTIEMBRE L.  643.71 L. 1,115.47 L. 1,020.37
ﬁ‘_. 389.469 TN. 2960 59 TN. 275'20
p_J .
OCTUBRE L.  500.22 L. - 97%.72 L. 989.88
TN. 725.823 ™. 505.41 TN, 445,92
WOVIEMBRE L.  477.64 L. 977.63 L. 995.16
. 683.285 ™. 492.16 ™. 584.59
DICIZMBRE L.  808.51 L. 1,101.65 L. 1,046.19
TN. 378.906 ™. 40%.14 . 490.91
PROM.5IO0S I.  556.722 L.  ©85.70 L. 879.3
: TN. 6,252.928 T::o 5,391-73 TT:'S’,‘qSS'jO
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- COSTO DI FIJUCCICN DT LA PLANTA - PREVISTOS
C.0.%. -=fsiizno0 & -urnos en 1983
ProdUccion Gz “ariiias 15,7047 - 1,067 de desperdicios)
12,4827 al mes ‘al ahc
¥ateria prima - 780,780 9,3€62,36
¥zno de odbra directa ' 129,960 35¢,52
_ Sueldos de Direccidn - : . 7,350 30,60
1Suzldos de oficina ) 2,650 19,80
Encendido del horno 150 1,80
cueldos y Salarios Otros 1,460 17,52
‘zcaciones : " 3,298 40,77
Azuinaldo o 3,398 40,77
Prestaciones Laborales . 3,398 40,77
Lubricantes y combustibles L 300 3,6C
~ Zguipo de proteccidn . 3,000 36,0C
" hLerramientas de corta duracibn : ' 300 3,8C
Petrdleo. ' ' 40,300 u83,e:
- Depreciaciones o 9,317 . 21:,8¢
- Thnergifa eléctrica 22,500 270,0¢
. Seguro de incendio . , 310 _ 3,7
Rodillos Lps. 3.3 tonelada producida L 3,435 41,2:
Mantenimiento y regaracmon equlpo ' 3,900 L6 ,8(
tsistencia téenica - _ ' P . --
. Transporte personal . - W,547 54 ,5¢€ |
" Gastos varios de fabricacibm - - ) 300 . . 3,6(
Seguro de vida y accidente ‘ o - W 543 54,5
Seguro Social 7%’ ' : 2,854 T 34,2
« . 11,128,2
¥ateria Prima A 9,369,3
Petrdleo i o - 483 5
E.N.E.E, ‘ 270,
Otros Gastos 1 005,‘
- a ) . . -
~ Costo unitario Tps. 11,128,211 —— 12,492°= Ips. 890;83_( T.M. .

festo de la. Hatérsa Prima:

7.~ Oe ACEROHSA Lps. 660/TM X 14,1967 = Lp‘s. 9,369,360 ,
2.~ Importada - Lps. 594/TM X 14,196T = Lps. 8,432, 424 - o T

1.- Costo Unitario = Lps. 890.8/TM
2.- " " - = lps. 815/TH
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L _ ANEXO 7

11,606 T.M.

: Gastos/res Gastos anuales
COSTO DT PRODUCCION PLANTA KARAMCO a un turno a un turno
PREVISTOS - ARO 1983 ‘ .
Materiz orima (de ACIROHSA) - 702,280 8,511,360
' Mano ée obra directa 19,080 228,960
- Gueldos cCe Direccibn 2,300 " 27,800
' sueldcs cde oficimas 1,630 19,800
perscnzi encencido del horno 190 2,280
Suelécs y Salarios Otros 660 10,320
Vacaciones . 2,007 2u4,08u
Aguinaldo 2,007 24,084 '
Pres-zciones Lzborales 2,007 24,084
taoricantes y Combistibles - 700 i 8,400
. Zcuipc de proteccidn 1,500 18,000
_ EZerro colado 1,000 , 12,000
Eerranientas de corta duracifn 1,000 12,000
Petrdleo . 37,478 479,733
Depreciaciones ‘ ’ 29,392 352,704
Energla eléctrica . 17,079 204,948
Seguro contra incendio : 4,500 54,000
Rodillos de molino . 8,705 104,458
T o + Mantenimiento y Reparacida de Equipo 10,000 120,000 -
- Papeleria 50 600
. Seguro social 1,686 20,232
r- . ¥ Transporte de personal - - 5,000 . 60,000
f ¢ Gasto de vehiculos 3,000 36,000
o X Gastos varios de fadricacibn 8,000 86,000
, e, » hsistencia técnica ' : - -~
. - Gastos preoperativos 8,813 : 105,756
L. Seguro de vida : 246 2,952
- Sastos de viaje 200 2,400
pe - Mantenimiento de yarda 400 4,800
Arrendaniento de Equipo 3,750 26,000
Costo de produccidn ' lps, 10,573,551
Materia Prima - 8,511,360 80.5°
Petrdleo : 449,733 4,3
- E.N.E.E. : 204,948 1.9
‘ Otros gastos 1,407,510 13.3

Costo unitario 10,573,551/11,606 = 911.04 Lps/T.M.

Produccion en un turno de 8 horas diarias

gzégezg{z?;ng X 5 dias X 52 semanas = 12,896 TM/afio

' el 10% - produccidn neta 12,896

- 1,290

'11,506 TM de varilla

Costo de 13 Materia Prima

~'de ACEROHSA: 12,836 X Lps. 660/TM . .
i : s . = [ps. 8,511,360 Precio un. Lps. 911/TM
mportada: 12,896 X Lps. 596/TM = Lps. 7,660,224 Precio un. Lg:. 237{;/TH




ANEXO 8
ACEROS DE MONDURAS, S.A, DE C.V.

CONSUMO NACIONAL APARENTE DE PRODUCTOS SIDERURGICOS EN HONDURAS

1972

1981

(EN TONELADAS METRICAS)

Incremento
Anual Prown.

1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1931 1972 ~ 1981
. | S
trod. Lamin. Total 30442 45745 44557' 26145 48811 60768 54245 72883 61771 43033 10.32
“u planos 23510 32041 30918 _ 16354 35613 42880 32262 42576 42443 26724 9,73
tarras p/concreto 11576 15728 13757 7264 16710 21487 13054 24427 21690 12890 12.67
Perflles livianos 3044 4575 4436 2615 4881 6077 5424 7288 5649 4202 10.32
Perfilea pesados 761 1144 1109 654 - 1220 1519 1356 1822 1412 1051 10.32
Alambrén 8129 10594 11616 5461 11113 13797 12428 9039 13692 8581 10.18
Planos 6932 13704 13439 9791 14887 17888 21983 30307 I ‘19328 16309 16.65
“lanos diversos 6932 13704 13439 9791 14887 17888 21983 30307 19328 16309 16.65

(UENTE:  Ministerio

de Economfa y Comerclo



ANEXO 9
AmRtaY <
INDUSTRIA SIDERURGICA DE HONDURAS

Consuzo 'y Troduccion de Productos de Acero

(zonelagas pétricas)

CONSUMO
Jozal
' . Yo
Varillas Total Planos Produc-
+ Pieticas No y ‘¢idén na-
+ pnculos Alazbron Plznos larcos cional
1970 - 14.997 2.816 22.728 35.755 8.120
T 1971 12.574 5.887 22.132 33.212 7.147
- 1972 . 11.558 5.129 23.510 30. 442 825 l’
r“ 1973 17.234 10.594 32,041 45,745 650
, 1974 16.994 11.616 30.918 44,357 1.883
1675 8.576 5.461 16.356 26.145 -
1976 21.9686 11.865. © 35.613 50.500 521
1977 - 26.939 13.797 42.880 61.000 1.457
1978 18.728 13.608 34.270 49,000 7.268
1979 31.561 10,629 44,410 63.000 9.044

1980 24.000 7.000 31.000 40,000 11.200




ANZXC 10

CONSMO TOTAL DE VARILLAS - INTERNO
(REVISADO NOV. 1982)

ANO IZ2ORTADAS FABRICADAS POR . TOTAL P2RTICIPACION AISA
AISA ACEROHSA AlSE ACER=T
197G 4,156.9 8,100 N 12,256.9 66% -
1971 4,819.3 5,800 - 10,619.3 55% -
1972 3,989.3 4,400 . 8,389.3 52% -
1973 12,292.4 2,100 | -~ _ 14,392.4 . 14% -
1974 12,850.3 1,200 - 14,050.3 .9 -
1975 5,067.4 2,100 . - 7,167.4 29% . -
1976 2,568.7 ' 3,400 - 6,368.7 53% -
1977 22,609.1. . 2,700 - 25,309.1 11% -
1978 12,199.8 6,160 - 18,299.8 334 -
1979 14,035.6 7,830 - 21,865.6 369 .
1980 14,845.0 6,933.6 - | 21,778.6 324 -
1981 12,231.2 3,997.3 < 16,228.5 25% -
1982 aprox. 6,000.0 ' -0- 5.605.‘0 11,605.0 -0~ 4oz
#1983 - 6,360.0 6,500-.0 12,‘860..0 49.5% 50.!

NOTA*: segin planos presentados por ambas empresas.
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VERILLAS DT AlE

Saitos Gel 17-1-&o

_= Femt S 2 S I
Gauo Varillia importela

- _—— R 3
amDeriaclcenes Ce 3;;--&;

Relecidn Varilla/NAUCA

“cneladas METrI)

2581 5051.3 T.X. 22,232.2 0.41
1630 114.0. TN 0.34
2579 5005.3 24,6356 C.35
Prcmedio o.q7
EXTRAPOLANDO LA XELACION ANTIRIOR & LOS A0S 1S7C & 1578 Y 2GRE-
T30S Th DRO5CC.ON ITAL DT ACTACS SNDUSIAZALLS
_ Importaciones Re.acidn Procuccidn Yercaco Total
Al sezin NAUCA .37 ' __nacional - -
-570 4,156.9 2,538 2,100 9,636
1671 4,819.3 1,783 5,800 7,583
72 3,589.3 1,476 400 5,876
1573 12,292.4 5,548 " 2,100 §,6uc
574 12,850.3 4,753 1,200 5,635
1975 5,067.4 1,675 2,100 3,575
576 2,968.7 1,088 3,400 456
2477 22,609.1 8,366 2,700 11,066
21978 12,199.8 4,514 5,100 10,634
1979 14,035.6 5,561 7,830 13,394
1580 14,845.0 5,114 _ 6,933 12,047
1981 12,251.2 5,051 3,997 . 9,048
1982 - 5 605 .

Comnsumo esperado

faltan datos




ANEXO 12

INDUSTRIA SIDERURGICA DE BONDURAS

- - - .
Prontstico de Dexmande de Procuctcs largos

(topelades mftricas)

1580 1985 1990

Varilles (3/8" = 1 3/8") 30.000 36.500 40.000
Alambrén (1/4™) 10.000 12.200 - 20.000
Angulos (<2") ) .00 _3.600 . _6.000
" TOTAL 43.000 52.300 66.000

Crecimiento interanual del 42




.ANEXOC—l

PROYECCION DEL CONSUMO DE ACCESORIOS O PIEZAS

EN TONELADAS DE FUNDICION GRIS O NODULAR

PIEZAS FUNDIDAS !? TAMBORES DE FRENO

ZAPATAS DE PIEZAS PARA TAMBORES DE ACCESOR108
AT 08 PARA INGENIOS PARA REMOLQUES Y FRENO PARA BOMBAS FRENO PARA  PARA CANERAS  TUTAL
AZUCAREROS CARROS CANEROS FERROCARRILES MANUALES "REPOSICION  (FUND NODULAR)
1983 396 53 146 42 1094 202 1933
1984 4217 57 153 44 1214 215 2110
1985 462 62 161 45 1348 227 2305
1986 498 67 169 46 1496 241 2517
1987 538 12 177 48 1660 256 2751
1988 581 13 186 49 1844 271 3009
1989 628 84 195 51 2046 287 3291
1990 678 91 205 52 2272 304 3602

- NOTAS: 1) Divisié6n detalladas de piezas en ANEXO C-2

2) En este Anexo no se cuentan accesorios para cafierfas (de fundicién moleable que se estima de consumo en Honduras
aproximadamente 170T/afio.

. marzo/83
/eg.
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NeX0 C - 2

N DEL CONSIMD DE PTEZAS ZTIDIDAS

EN LA DPLOTACION DE INGEVICS  AZUCARZR0S

TONELADAS DE PIEZAS IXN 3RUTO

FUNDICION GRIS

AROS IS PR ACOPLES, VIRADORES TOTAL FLDICION
1983 348 48 396
1984 375 52 427
1985 406 56 462
1986 438 60 498
1987 473 65 538
1988 511 70 581
1989 552 76 628
1990 596 82 678
Marzo/83
/meg.




ANEXO C - 3
PROYECCION DEL CONSUMD DE PRODUCTOS DE ACERO FUNDIDO

e

FN TONELADAS
PIEZAS PARA 1A 1) PIEZAS PARA PIEZAS PARA 2) PIEZAS PIEZAS
B INDUSTRIA DEL FERROCARRILES ~ CARROS Y REMOLQUES ~ REPUESTOS PARA  REPUESTOS PARA TOTAL

AROS CEMENIO RUEDAS PARA Y CORONAS PARA 1A MINERIA PLANTAS DE

LOCOMOTORAS Y ING. AZUCAREROS LAMINACION

CARROS

1983 198 168 103 + 11 74 9 563
1984 208 176 110 + 12 84 10 600
1985 218 185 120 + 13 96 10 642
1986 230 194 129 + 14 110 11 688
1987 242 204 138 + 15 125 11 735
1988 254 214 150 + 17 - 142 12 790
1989 268 225 162 + 18 163 13 849
1990 281 236 175 + 19 185 14 910

NOTA: 1 - 2) Divisi6n detallada de piezas én Anexo C-4y C-3,

Marzo/83
- fmeg.
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ANEXO C - 4
PROYECCION DEL CONSUMD DE PRODUCTOS DE ACERO FUNDIDO

PARA 1A INDUSTRIA DEL CEMENTO
(TONELADAS METRICAS)

RECUBRIMIENTO OTRAS PIEZAS ACEROS BOLAS PARA
ANROS DE MOLINOS RESISTENTES INOXTDABLES SUB-TOTAL MOLIENDA TOTAL
AL DESGASTE REFRACTARIOS PIEZAS ACERO FUNDIDO
1983 86 8 5 99 99 198
X 1984 90 9 5 104 104 208
1985 95 9 5 109 109 218
1986 99 10 6 115 115 230
1987 105 10 6 121 121 242
1988 110 11 6 127 127 254
1989 116 11 7 134 134 268
1990 122 12 7 141 140 281

DATOS: Segin tendencia de la produccién de cemento en base al crecimiento probable del PIB en la construccién.

Marzo/83
/g




ANEXO C - 5
PROYECCION DEL CONSUMO DE PIEZAS FUNDIDAS

PARA LA FABKICACION DE REMOLQUES Y CARROS CARNEROS

(EN TONELADAS)

ACERO TFUNDIDO

AROS ESTRELLAS ARARAS TWIST LOCK PERNO MAESTRO BUFAS TOTAL

1983 60 18 8 4 13 103
1984 65 19 8 4 14 110
1985 71 21 9 4 15 120
1986 76 22 10 5 16 129
1987 82 24 10 5 17 138
1588 89 26 11 6 19 151
1989 96 28 12 6 20 162
1990 104 30 13 6 22 175
Marzo/83

/meg.




AEXOC - 6

FU.DICTONES CENTROAMERICAMAS, S.A. DE C.V.

PROZ/M4 DE PPODUCCION Y VENTAS PROYECTADAS

EN MIIES DE TONELADAS - PRODUCTOS FLXDIDOS EN HIERRO

ARNOS SALDO INICIAL PRODUCCION VENTAS SATDO AL
ANUAL ANUALES FIRAL DEL ARO
1932 -—— 2,567 2.200 367
1983 367 2.433 2.400 ‘ 400
1984 400 2.633 2.600 433
1985 433 2.834 2.800 467
1986 467 3.150 3.100 517
1987 517 3.461 3.410 - 568
1988 568 3.808 3.751 625
1989 625 4.189 4,126 688
199C 688 4,607 4,539 756
1991 756 5.069 4.993 832

/meg.




ANEYOC - 7

FUNDICIONZS CEWIROAERICSUS, S.A. DE C.V.

PROGRAMA DE PRODUCCION Y VIITTAS PROYVECTADAS

Fn Miles de Tonelades - PRCSUCTOS ITTDIDOS EN ACERO

AROS SAIDO INICIAL PRCDUCCION VENTAS SALDO AL

ANUAL ANUALES FIVAL DEL ARO
1982 - -~ 1:050 900 . 150
1983 150 976 965 161
1984 161 1.064 1,050 175
1985 175 1.167 1.150 192
1986 192 1.266 1.250 208
1987 208 1.396 1.375 229
1988 229 1.536 1.513 252
1989 252 1.689 1.664 277
1990 277 1.859 1.831 305
1901 305 2,044 2,014 335

/meg.




ANEXO C - 8

FUNDICICHES CENTROAMERICANAS, S.A, DE C.V.

PROGRAMA DE PRODUCCION Y VENTAS PRCYECTADAS

En Miles de Toneladas - CUERPOS MJ_FDORES

AROS SALDO INICIAL PRODUCCION VELTTAS SALDO AL
ANUAL #NUALES FDWAL DEL ANO
1982 -— 327 280 47
1983 47 310 306 51
1984 51 341 336 56
1985 56 376 370 62
1986 62 408 403 67
1987 67 450 443 74
1988 74 495 488 81
1989 _ 8l 546 537 90
1990 - 90 598 590 98
1991 98 659 649 . 108
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