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INTRODUCCION;

1. - El propósito fundamental de este informe fué el de evaluar la situación
actual de la industria siderúrgica y fundidora de Honduras y presentar 
sugerencias y recomendaciones en esta materia.
No obstante, en virtud de la severidad, de las dificultades y obstácu­
los en la esfera de producción y desarrollo fueron hechas previo aná­
lisis y diagnosis para revivificar la industria y hacer mejor uso de 
los recursos del país.

2. - Haciendo un breve análisis de género, capacidad de producción y benefi.
cios respectivamente en cada una bajo enumerada empresa, para que las 
competentes autoridades efectúen los análisis mas completos de acuerdo 
a las prioridades del pais, que permitirá escojer las soluciones mas 
recomendadas.

3. - Todas las enpresas que forman parte de la industria siderúrgica de Han
duras (desconectando Fundiciones Centroamericanas, S.A. , con respecto 
a la acción de remate iniciada hace tres arios) se encuentran en serias 
dificultades financieras y requieren inmediata inyección de nuevos fon 
dos para producir y  poner medidas para sobrevivir.
No obstante para tararse estos fondos, hay que demostrarse que la in­
dustria y las empresas tienen viabilidad técnico-producido y económica 
a largo plazo.

4. - Cualquier programa para avivar la producción en la industria siderúrgi
ca debe basarse en;
- Avivamiento de la economía del país
- Estimados realisticos de disponibilidad de materias primas y la poten 
cia instalada y su capacidad

- Demanda y ventas de productos
- Alcanzables fondos financieros

5. - Las dificultades que afectan a las enpresas tienen algunos atributos
comunes, pero para diseñar recomendaciones y sugerencias deben consi­
derarse sus características peculiares.

6. - En este informe han puesto la presión particular, sobre los recursos
técnicos que están en la disposición de cada empresa, de modo y alean-



ce para que se aproveche conjuntamente con los recursos nutramos y de­
cidan sobre la rentabilidad de producción de las enpresas.

7. - Hay cree subrayar que esta industria es única de lo mas capital - absor
bsnte de toda la industria y exige fondos constantes y preservación de 
rateriales. para mantenerlo en constante actividad y rendimiento, para 
aprovechar la potencia instalada.
En su desarrollo exige la planificación a largo plazo.

8. - Todas las observaciones, recomendaciones, sugerencias y datos técnicos
son el resultado de las visitas o estancias en las empresas situadas 
en San Pedro Sula o región enumeradas en el texto de este informe. 
Estos resultados son apoyados de revisiones del estado del equipo de 
cada empresa, de intercambio de opiniones con los propietarios o geren 
tes y de análisis de diferentes documentos que expertos han elaborado 
durante su trabajo.

3.- INDUSTRIA SIDERURGICA:

La situación general de la industria siderúrgica.
La modesta capacidad de la industria siderúrgica de Honduras formada por 
tres plantas abajo enumeradas, con sus características técnicas simples en 
frentan desde un 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 países industrializa 
dos.
las dificultades en la venta de productos de esta industria en los últimos 
años y altos costos de recursos financieros, los cuales se encuentran en 
casi todo el mundo, forman obstáculos en esta materia.
Can» resultado de estas condiciones y otros que se analizarán mas adelante 
la pequeña industria siderúrgica de Honduras se encuentra en una situación 
muy critica.

ACEROS DE HONDURAS (ACEROHSA) Y 
ACEROS INDUSTRIALES, S.A. (AISA):
Son las dos empresas siderúrgicas,en los últimos años que producen esporádi- 
camente/por carecer de medios de producción y se encuentran en una situación



de bancarrota, en cambio las construcciones de r JIDICIdES CELTROAMEPIQ^-S, 
fuá parada desde hace tres años,
La situación es grave y inuy complicada por errores ce los proyectos e inver­
siones, por falta efe coordinación y cooperación ce 1= producción existente en­
tre empresas.

En resultado la industria siderúrgica se ha convertido an una carga para la 
débil economía del país, no llevando beneficios sino solamente pérdidas.
La situación cebe ser inmediatamente cambiada por razones de orden político, 
económico y social. Sin embargo, no es tan fácil, por carecer de fondos,espe 
cíales por falta ce experiencia y habilidades de ejerutación cambios ce modo 
efectivo y rápido.

La industria siderúrgica exige un programa fuerte y sistemático con adecuados 
medios a corto y mediano plazo: 
en 1983-1984 y 1985-1990.
Este programa debe tener buena coordinación igualmente de la parte técnica y 
un debido provecho y uso tíe los fondos.

I.- ACEROS DE KCMDURAS (ACERCHSA):

1.1, - La empresa fue creada en febrero de 1973 por cuatro accionistas pri­
vados.

1.2, - La idea original era de instalar una planta de laminación usando pa­
lanquilla importada de El Salvador. Pero después han decidido montar 
un homo de arco eléctrico (usado en una planta en Guatemala) y se 
aprovechó esta circunstancia para modificar los planes e incluir pro­
ducción de palanquilla de acero con colada continua.

1.3, - El costo del proyecto estimado por la misión de análisis del Banco In
teramericano en diciembre de 1980 fuá US$ 7,600,000.00, precio del 
equipo de acería y laminación US$ 4,000,000.00.

1.4, - Después de la constitución en abril de 1977 se comenzó la construc­
ción de la planta. Se comenzó la laminación en mayo 1980 y se cesó 
la producción en diciembre de 1980 por falta de fondos.
Se comenzó a producir de nuevo en diciembre de 1981 hasta la fecha.



1.5. - la planta fue elevada con asistencia técnica de especialistas de El
Salvador.

1.6. - Area de la planta

1.7.- la planta se carroñe de la raen linaria y equipo siguiente:
1.7.1 Homo por arco eléctrico de capacidad 10-12T hecho por IAGLL 

FERRI - Italia en 1972
- Coraza del homo - día infer. 3 300 m m
- Electrodo - día 300 tro.
- Carga del homo - por tolva - cargadora
- Regulación de electrodos - hidráulicos
- Transformador de potencia 5,000 KVA con 13 pos. conmutador 
de tortas,hecho por TAMEíI-Italia 1972

- Interruptor ce vació - hecho por TDSLYN, USA
1.7.2 Equipo euxiliar:

Tolvas cargadoras - con compuerta sectorial 1 un.

n
- Taller de presión y taller de laminación =
- Patio de chatarra =
- Nave de extensión =

Cucharas de celada de colar por el ladeo 
Estación ¿e precalentamiento de cucharas 
Balanza 20 TM - para chatarra

4 un. 
1 un. 
1 un.

Estación de tratamiento del agua-hecho por EGODYNE USA

1.7,3 Grúas
- Grúa viajera 0^20/5 MT, distancia = 13,165 m. para colada -

- gancho geni 20 T
- gancho auxiliar - 5T - 6.5 m/min

3.28 m/min

puente
carro

27.0 m/min 
18.6 m/min

- grúa viajera Q * 10/3 T, distancia 13.165 m  con electroimán 
(para chatarra) hecho por RONCHE - Italia 
con velocidades: gancho gen. 10 MT - 5.5 m/min

gancho aux. 3 MT - 6.6 m/min
puente
carro

37.2 m/min 
26.0 m/min
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iota: La grúa viajera Q-10/3 T tiene ralo cica das inadecuadas (dema­
siado pocas) para este tipo de trabajo.

1.7.4 Sección de preparación de chatarra
- máquina hidráulica para preparación paquetes de chatarra • 
hecho por FRATrLLI rELADIO - Italia
(paquete ce peso apr. 300 Kg)

- grúa automotriz 45 con electro irrar. (1974)
- Explanadora de entruje de CATES?ILAR (1973)

1.7.5 Inquina de colada continua ce una linea de retal hecha por 
CONTINUA - Italia en 1977
diámetro de palanquilla 90 x  90 x  2100 mu. puede producir palan 
quilla desde 65 x  65 hasta 130 x  130 mn de sección.
- tipo de máquina vertical con curvatura
- radio de curvatura - 5 m
- sistema de corte - por antorcha

1.7.6 Tren de laminación
- un homo de precalentamiento hecho por BENDOTTI - Italia 
Capacidad - 6 TM/hora

- longitud de palanquilla 2.1 m
- un quemador de petróleo con sistema automático de control

1.7.7.Laminador desbastador
- una unidad de desbaste e intermedio
- laminador de 350 mn de diámetro de 3  castillas, un trio y
2 duos/ movido por motor eléctrico 800 HP, con basculador y me 
sa inclinable automático, hecho por PELIZZARI- Italia

- engranaje reductor para trasmitir 800 CV, hecho por PCMENI - 
Italia

- soporte de piñón con piñones, hecho por B0RG0N0V0 - Italia
- equipo mneil iar - cizalla ;repetidoras, encaminadoras

Laminador intermedio y final
- cuatro castillas de dos puestos de cilindros 300 nm con mo­
tor 700 CV, hecho por PELIZZARI - Italia

- engranaje reductivo, hecho por PCKENI - Italia



- ün tren serd. continuo tire 3/8 ” de dos castillos c 
dros 0 300 mr. puestos e n  atores 150 CV.

petideres, cizalla, encartinadores

Sección de enfriamiento y a
- una cizalla pendular Cvzl
- masa de enfriamiento de 2

e) hecho por HANIEL1 - Italia 
i. longitud hecho por DANIELI-

Italia
1.7.S Laboratorio

- espectrómetro - SFEC3C7AC mídelo D7 -2 hecho por 3AIRT Gil?. 
USA/ 1979

{. r. 9 - sub-estaclón: 2 transfeemadores con interruptores uno -
7,000 KVA, 69000 V/110C0 V
segundo - 1,500 KVA, 11,000 Y/440 V. hecho por TSKENI- Italia

- compresores 2 un. potencia 15 CV

A.l 10 Taller de mantenimiento
- 1 tomo, 1 taladradora, cepilladora 

- Sección de oxigeno, capacidad O2 (gas) - aprox. 20 kg/hora
O2 líquido - aprox. 8 kg/hora

EVALUACION DE ESTADO TECNICO DEL EQUIPO INSTALADO EN LA PLAÑIA:

2.1.- Acería
- Homo eléctrico - hecho en 1972, segundo propietario 
- estructura y partes metálicas cal homo ceno:
a) . - Bo^da
b) .- Coraza
c) . - Columnas de accionamiento hidraúlico
d) .- Cables eléctricos
e) .- Pistones hidráulicos
f) . - Manguera de refrigeración
g) .- Mordazas para electrodos

1 un. potencia 20 CV



Kav emblemas técnicos con r.c’.omento de las columnas de aeci' rvooieo.to hi­
dráulico y de las mordazas porta electrodos, las partes restantes hasta 
ahora no presentaban problemas en explotación.
- En cuanto a movimiento ce ccirm.as hay que corregir, los rodillos que 

sirven cono guias a las colimas. Esto exrge piezas repuestos y poco 
tiempo para hacer reparacicnes y cambios.

- 'torcazas ce electrodos son hecnos ce acero de carbón y ro cobre. Es un 
error del productor de este homo.
Para corregir la situación es preciso comprar mordazas de cobre 4 unida­
des (una cono repuesta) para eliminar problemas, durante pasos ¿a co­
rriente entre electrodos ce carbón a mordazas de acero hay resistencias 
locales y corriente perfora superficie de mordazas, eliminado las de 
explotación.
La mordaza de cobre presenta rejores condiciones y duración en explota­
ción.

- Equipo de operación automática de los electrodos tendría que ser mejora­
da ya que constantemente hay que regular la presión hidráulica y la seña 
lización de voltaje y de corriente.
Estaría bien mentar un sistema ce tiristores en este sistema, que permi­
ta lograr una buena estabilidad de trabajo de los electrodos, y por esto: 
mayor aprovechamiento de la energía eléctrica, menos daños en los refrac- 
torios, se mejoran los tiempos de homo energizado y se evitan las rotu­
ras de electrodos.
La buena reparación del homo con cambios de piezas y mejTrunientos de 
sistemas automáticos del homo logrará que el homo trabaja en constante 
actividad y rendimiento.
- Máquina de colada continua- está todavía en buen estado y en condicio­
nes de operación.
Requiere solamente comprar piezas respuestos para próximas reparaciones 
y buen mantenimiento.

- Patio de chatarra- máquinas que trabajan, en este patio están todavía 
en buen estado, pero eximen buen Trantenimientu preventivo.
Otra cosa, modo preparación de chatarra.



Actualmente gran parte de la preparación de la chatarra se hace a nano, 
se corta el natal con antocha (soplete) y el acarreo con la cargadora. 
La preparación y el acarreo representa m e n a  pérdida de tierno, debido 
a que el personal ce patio tiene que nr.rer una gran cantidad ce piezas 
para colocarlas en las pailas (paletas) siendo estes después transpor­
tados por la cargadora a tolvas.
Todas estas operaciones podrían ser recrecidas, después ce ampliación 
de la nave del lado sur, y no mantener una existencia da chatarra en 
esta area la cual seria cargada en las tolvas con el electroimán de 
la grúa viajera. Para reducir tiempo y costos por corte de chatarra 
con antorcha hay que preveer aplicación de la cortadora de chatarra 
(desbastadora).
La oarte eléctrica también ha sufrido diferentes defectos por ejemplo:
- Había que cambiar interruptor original, el cual presenta una serie
de problemas y  pérdidas de tiempo de la operación del homo, que cons 
tantenente se tenía que estar reparando por la frecuencia con que 
ocurrían las fallas.
En varias ocasiones se tuvieron descargas eléctricas a tierra. Dicho 
aparato no presentaba ninguna confiabilidad en trabajo. Este aparato 
viejo fue cambiado por un interruptor al vacío 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 cccmi 
tadores de taras actualmente se encuentra fuera de servicio por des­
perfectos en las bobinas de lodo secundario el cual exige cambio de 
esta bobina y reparaciones.
En lugar del arriba mencionado transformador en 1982 se instaló el 
transformador prestado de Fundiciones, C.A. con capacidad de 6000KVA 
con cuatro comutactores de tomas, pero no con alimentación en el pri­
mario de 13,800 V.
ACEROHSA tiene alimentación en el primario 11,000 V, pues este trans 
formador tiene la potencia menor a 20%. Por instalación. este trans 
formador ha mejorado el funcionamiento, pero hay que tener trans for­
ra dor con 12 conmutadores de tomas (derivaciones) para mejorar el 
proceso de fusión y disminuir pérdidas de energía eléctrica.
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la subestación de energía se encuentra fuera de servicio desde hace 
un año, debido que los transformadores se recalentaban ccnstantemen 
te.
Se sugiere hacer todo, para tener la alimentación de energía de otro 
lado.
Una interrupción de energía eléctrica de la línea básica 69000 V sin 
contar con otro suministro, quedando fuera de servicio todos los 
equipes, y si da la casualidad que esto suceda cuando se está colando, 
en transporte de metal líquido o en la máquina de colada continua, 
representa un gran peligro para la máquina continua^ y se congela el 
metal en la olla.
- Grúas viajeras 20/ 5T y 10/3 T- equipo muy viejo con bastante des­
gaste de elementos y subconjuntos igualmente de la parte mecánica 
como eléctrica. Grúa 10/3 V con electroimán para preparar chatarra 
tiene velocidades inadecuadas (muy pocas) para este tipo de trabajo. 
La grúa exigen inmediatamente reparaciones medianas con cambio de 
piezas repuestos, para mantener el transporte en constante activi­
dad.

- Asimismo exige reparación cargadora de chatarra 

Comentario General:

Después de las reparaciones exigentes, se puede considerar que las 
máquinas estén en buen estado, pueden ser aprovechadas según destina 
ción en la operación. En capitulo No. VI se presentan compras nece­
sarias y reparaciones-

2.2.- Tren de laminación
Todo el equipo tiene segundo propietario
Es una mezcla de equipos modernos y viejo reacondicionados tanto co­
mo posible, pero ahora como conjunto está en estado muy malo y exige 
reparaciones casi totales.
El tren de laminación hasta ahora no ha logrado el 50% de nivel de 
producción que puede dar, por errores al diseño y fallas constructi­
vas, por falta de protecciones adecuadas, corto circuito en tablero



general, Incendio er. el sistema Bendotti.
T-a.q operaciones se iniciaron sin todo el equipo necesario, sin cizalla 
de punto y cola, una buena cizalla •volante, cilindros de repuestos, 
ni una mesa de enfriamiento mas o menos adecuada.
Ya superadas tocas estas deficiencias se observa una serie da fallas 
menores (cilindros, acoples, casquillo de cojinete etc. que continua 
mente frenaban el trabajo de tren.
Eliminar estas fallas dependerá de inplementar un buen programa de 
mantenimiento con las piezas, repuestos para reparaciones. Hay que 
preveer también unos cambios en el equipo existente, que permitan 
agilizar la producción eliminando los puntos débiles.
En la modernización hay que preveer la solución de la mesa de enfria 
miento, que nunca curante el trabajo mereció confianza y también ins 
talar una cizalla volante mas exacta en el corte, lo que mejoraría la 
presentación cal producto final y su manejo. Todos los menesteres 
para reparar y ejecutar buena reparación del equipo se presenta en 
recomendaciones y sugerencias en el capitulo No. VI.

CAPACIDAD INSTALADA EN LA PLANTA:

La producción proyectada
3.1.- Taller de fusión

- Máxima capacidad anual de hornos eléctricos de 13 toneladas de me­
tal líquido y 160 minutos de tienpo de proceso de fusión es la si­
guiente :

3.1.1. Por dos turnes: 5 días en semana x 16 horas x 60 min. x 13 T 
x 50 semanas / dividido / por 160 min. (tiempo de fusión) =

19500 T/año.
19500 T x 0.9 (efectiv) = 17550 T/año.

3.1.2. Por tres tumos:
5 días x 24 horas x  60 min. x  13 T x 50 semanas/160 min. =

27,300 T/año.
27,300 x 0.9 (efectv) = 24570 T/año.

Nota: Los dates arriba mencionados hay que tratar de verlos como po­
sibles ce alcanzar y fueron calculados casi empírico en la ba-
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se de potencia de transo frisador existente 5QQ0 KVA sin usar 0? 
en la fusión.

3.1.3.- Sin encargo, ras real estarla calcular la producción sobre ba­
se de 200 rir. de tisspo de proceso total de fusión; con 13 T 
de retal en homo, lo cual fuá aprobado en la practica por la 
planta, que perrite legrar rendimiento en año:
- 2 tumos: 5 días x 15 horas x  60 rain, x  13 T x 50 semanas/200

rain = 15600 T/año.
- 3 tumos: 5 días x  24 horas x  60 rain, x  13 T x  50 seraanas/200

23,400 T/año.
también sin usar en la fusión. Las cifras arriba menciona­
das dependen de una buena organización del trabajo y experien­
cia al personal.
La máquina de colada continua - al producir palanquilla 90 x 
90 irm. 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 homo.
Produciendo palanquilla 100 x  100 rain, de sección con velocidad 
'2.5 m/min. puede producir ca. 12,5 T/hora.

3.2.- Taller de Tren de Laminación 
La producción: varillas 3/8 ”

1/2 "

5/8 "
3/6 "
7/8 "
1 "
1-1/ 8"

Recibiendo corro optimun 33 sec. cano tiempo de una operación y 12 sec. 
como tiempo entre operaciones:
- Taller de laminación al producir varilla 1/2 " puede alcanzar pro­
ductividad 5 T/hora. Es decir 80 T A 6 horas y 
5 días x 16 x 5 T x 50 semanas = 20,000 T/año.
Pero este tren obedece a errores de diseño, mal estado técnico largo



tiempo de exploración (equipo nuy viejo) y por falca de buen ¡ranee 
nimienco sobreoasará 8000 - 10000 T/año de varillas,

4. - EVAuacia:: de la. efectiviilad de l a p r o d u c c i ó n, qbse?::acio:z s  y  c a s h e r i o s :

4.1. - Cotejaneo datos calculados y efectos logrados en cuanto a % de apro­
vechamiento del fondo de tieipo de trabajo disponible se puede notar:
a) . - Total de tierno disponible en un año para este tipo de acería

se calcula:
5 días en semana x  50 serranas x  24 horas = 60C0 horas/año 
Nota: Dos semanas se prevee para mantenimiento, para hacer re­

paraciones medianas del equipo.
b) . - Recibiendo 303 días que AŒR0HSA, ha planeado aprovechar por

dos tumos en 1982.
303 días x  16 horas — 4848 horas/año

c) .- Tiempo efectivo aprovechado en 1982
174.5 días x  16 horas = 2792 horas
- Relacionando a/b/c = 1007. / 80.8 / 57.6 7a
- Relación a/c = 100 7. 46.5 %

4.2, - El tren de laminación trabajaba por do¿ tumos prácticamente bajo
dí abastecimiento de palanquilla de acería, pues porcentaje de apro­
vecho de tiempo es parecida a las arriba mencionadas,
En.anexos No. 1.2.3. se presenta un análisis de producción a
y tren de laminación en 1982, que fué lograda y que se hub dan­
zado con los materiales disponibles; sin parados-de causas manteni­
miento u otros.
En anexo No. 4 se presenta ahorro de energía eléctrica por disminu­
ción desgaste de chatarra.

5. - COMENTARIOS EN CUANTO A hrECTlVTDAD DE LA PRODUCCION:

5.1.- Acería:
Este tipo de homo con capacidad de 13 T debe ser aprovechada por 5 
dias salariales por tres tumos para disminuir pérdidas ce calor, 
ahorrar la energía eléctrica, y prolongar la curación de revestimiento.



Rendimiento :
a )  Trabajo por 3 tumos por 5 días x 50 senarias = 24.570 T/año
b) .- Trabajo por 2 tumos por 5 días o: 50 serranas = 27.550 T/año
c) .- Rendimiento que se podía alcanzar en 1982 por dos tumos/12.60

T/año. Vease anexo. No. 2.
d) .- Productividad que fué lograda 6.253 T/año

Comparadas efectividad en X 
b : c : d = 1007o/ 71.8% : 49.67. 
b : d = 35.6 7.

5.2,- Taller de Laminación - rendimiento
a) .- Capacidad con trabajo de 2 tumos 5 T/h. para varilla 0 13 =

20.000 T/año.
b) . - Capacidad mediana que podría ser lograda en practica - 8700 T/año
c) . - Producción que fué lograda 1982-5.391^7 T/año.

Compararos efectividad: 
a/b/c = 100 XI 43.57./ 627. 
a/c = 26.6 7.
La situación arriba indicada no exige prácticamente ningún co­
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 
efectividad de trabajo.

5.3..- Taller de fusión con equipo de colado continua y laminación.
En "Acerohsa" en 1979, en los meses de septiembre a diciembre se pro 
ducen 1.18S tcns. de palanquilla durante 20 dias aprovechando 437. 
del tiempo disponible.
Durante el año 1980 se producen 3.785 tons, en 139 días de trabajo y 
se deja la producción durante 120 dias es decir un 557. del tiempo 
disponible.
De los 120 días que no se trabaja el 19,47. se debió a fallos en el 
interruptor cal homo, el 60.57. por falta materiales, componentes y 
combustible el 17.6% por falta de energía eléctrica y el 2.57. por

CM



ocras causas.
En 19S2 se suspendió coda actividad de la planta por falta de ener­
gía eléctrica. Se comenzó a explotar el homo y otros equinos el 30 
de noviembre de 1931 y se producen 524 tons. de palanquilla durante 
16 días hasta fin ce año 1981.
La producción del año 1932 ha sido tan irregular cono antes, por fal 
ta principalmente ce rateriales y parcial por mantenimiento.
Hasta fin de 1982 se han producido 6253 tons. de palanquilla en 174.5 
dias y se han parado durante 128.5.
Las 128.5 dias que no se ha trabajado representan 46.5% de cierr-o ci£ 
ponible teniendo cono causas los siguientes:
- por falta de materiales 77.5 días (25.67»)
- por falta de energía eléctrica/el transofrmador^ y otras causas ce 
mantenimiento 51 dias CL6.87»),
Las aclaraciones arriba mencionadas no explican todas las causas 
en la acería.
Es demasiado grande también distante entre rendimiento b/c que ex­
clusivamente hay que trasladar por falta de buena organización de 
trabajo y falta de experiencia de personal.

5.4.- En taller de laminación la situación es similar.
El paro era mas por averías y falta de mantenimiento.
Nota; El equipo de laminación es una mezcla de equipo moderno y viejo. 
Este equipo cuando trabaja está sometido a fuertes choques, calor 
excesivo, sobrecargas etc, que demanda: primero que se les fabriquen 
con materiales especiales- y factores de servicio altos, segundo: que 
en operaciones se cuente con bastante existencia de repuestos, que 
permita ejercer un mantenimiento preventivo, para evitar daños y lar 
ga duración de reparación.
Pero siempre hasta ahora faltaban recursos para comprar, preparar 
elementos y conjuntos en logar desgastados,

II.- ACEROS INDUSTRIALES, S.A, (AISA) ;
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1. - Aceros Industriales, (A1SA) se constituyó core entrase en 1964 y fué
dedicada a la fabricación de varillas de acero para la industria de la 
construcción y a la ranufactura ce es truc Duras retal ices y tanques de 
almacenamiento.
La planta original operaba hasta 1976-79 en cuyo periodo sufrió progre 
sivanante cambios y substituida por una planta de mayor capacidad con 
mas alto estandarte técnico.
El equipo para esta planta fué fabricado en Italia y se le llamó CCK. 
En el año 19?4, la empresa inició un programa de ampliación de produc­
ción al cual debió haber sido concluido en 1977.
El equipo para esta planta ha sico suministrado de Canadá. Se le deno 
mina planta KARAMCO, que hasta ahora esta planta no ha podido operar 
bien por unos errores da proyectación y suministro que se describen 
mas abajo.

2. - Areas de la planta
Planta COM - area bajo techo - 1696 
Planta KARAMOO - area bajo techo - 3948

3. - Inventario del equipo disponible da tren de laminación
AISA - OCM:
3.1. - Homo de recalentamiento con quemadores de petróleo y empujador

hidráulico con capacidad aprox. 4 T/hora

3.2. - Dos molinos desbaste desplegados (trios) diámetro de cilindros
0 320 m  movidos per motor eléctrico de 750 HP con una mesa bas­
culante y un repetidor neendtico.

3.3. - Tijera (cizalla) volante (corta punta y cola) con 1 arrastrador
3.4. - Cuatro molinos, intermedios desplegados Itrios) de diámetro de

cilindros 0 230 tía. movidos por motor eléctrico de 600 HP, cada 
molino tiene su rpetidor neumático, accionados por fotoceldas 
eléctricas,

3.5. - Un molino final acabador da un motor
3.6. - Cizalla volante que corta el producto final a la medida deseada
3.7. - Cama de enfriamiento



3.8.- Una grúa viajera 0-1 T (para reparaciones y transporte de pro­
ducto final).
la materia prima usada - palanquilla 70 x 70 are de sección 
L = 1200 vm.
CCK tiene también ur. pequeño taller ce mantenimiento con tomo 
para cilindros.
Taller ce estructuras metálicas tiene equipo necesario cono tije 
ras, par? varilla., tijeras o planchas, enrrollaóora para plan­
chas, enaerezadora etc.

4.- INVENTARIO DE EQUIPO AISA - KAR.AI£0; (precio del equipo 2.137.980 US$).

La materia prima usada. - palanquilla 100 x  100 x  1500 nm.
4.1. - Homo de recalentamiento con 4 quemadores de petróleo y aire frió, 

de capacidad aprox. U  T/hora max, tem. 1200°C 
Este homo tiene tapete de alimentación para transportar palan­
quilla al ho m o  - movidos por motores eléctricos y rodillos.
La palanquilla está situada en homo en dos filas y enpujados por 
homo por dos enpujadores tipo hidráulico.

4.2. - Un castillo trio de desbaste de 7 pasos, diámetro de cilindros 0 
406 m  movido por un motor sincrónico de 1200 HP/' según diseño 
original este castillo de desbaste era movido por motor de poten 
cia 1500 HP/
Engranaje reductor concebido para trasmitir 1500 HP can 100% de 
sobrecarga,-con tapete móvil de distribución, tabla fija, rampas.

4.3. - Un laminador intermedio de ̂ rss castillos de diámetro de cilin­
dros 330 mm, movidos por un motor sincrónico de 1000 HP (según 
proyecto 1200 HP) con una sobrecarga instantánea de 100%, con so­
portes, repetidores, guias etc.

4.4. - Dos castillos en continuo intermedios movidos por motores de 350 
HP con colindros de 330 rm de diámetro.

4.5. - Un tren de tres castillos acabadores, movidos por un motor de 700 
HP con cilindros de 330 mn de diámetro.

4.6. - Una cizalla volante para cortar producto de 1/4" a 1-3/8'
4.7. - Tabla de enfriamiento de 36.6 m  de largo y 7.0 m  de ancho
4.8. - Una guillotina de varilla en frió.



EVALh-.rio:: del estado tecuco del equipo imstalloo c : las plateas :

5.1. - AISA - CCM
'b ha revisado del proyecto tecnológico o estutit de factibili­
dad porque les falta. Pero se puede decir después del análisis 
¿a colocación del equipo que plan general de tren, de laminación 
y la teconología es aceptable.
Todos los equipos están tocacha en estado técnico suficiente 
producción pero por falta de rsnteninier.to preventivo este esta­
do se puede dismiruir muy rápidamente.
Cuello de botella pueda formar la provoca producción homo de re 
calentamiento que tiene las soluciones técnicas inadecuadas en 
relación al otro equipo de este tren. Kay que preveer aplicación 
de un manipulador para extracción de palanquilla caliente del 
ruerno,
?recalentamiento de palanquilla es ancho menor por poco rendimien 
to de los quemadores y su reala colocación.

5.2. - AISA - KARAMOO:
Ib se ha revisado el estudio de factibilidad o proyecto tecnoló­
gico de la planta porque el suministrador de la firma Canadiense 
KARAMCO no les envió al comprador.
Este equipo desde el comienzo sufrió numerosos errores básicos, 
igualmente referente de disñeo, como sministro.
El equipo enviado por KARAMCO es inadecuado para el propósito de 
la producción original.
La firma R.M.R. (Rolling Mili Engineere) USA contratados por 
AISA encontró 18 variaciones entre el contrato y la realidad y

410las 10 variaciones adicionales enumeradas en el contrato. Entre 
otros:
5.2.1. Homo de precalentamiento tiene capacidad 10.3 T/hora que 

puede limita'- las características de tren de laminación, 
especialmente en producción de varillas desde 1/2" hasta 
1-3/8"

5.2.2. Faltan 2 castillos de continuo



5.2.3. Han suministrado rotores de velocidad constante y no va­
riable coto era necesario.

5.2.4. Han enviado oosas de rolado con roanos potencia de la ne­
cesaria.

5.2.5. 1c enviaron cieñas de repuestos etc.
Por estas faltas y errores el tren de KAñ-i'X no ha produ 
cido r.i una tercera parte de la producción garantizada.

5.3. - La configuración y colocación del equipe de la planea es diferen
te considerablemente de la presentada en el diseñe original.
No fué posible investigar las razones técnicas de tan grande dis 
crepancia.
Dos castillos en cotinuo intermedios adiciónala en te montados fue 
suministrado por Cal Italia (El Constructor de la planta CCM, 
como iraplerrentaciór. del equipo para funcionar y producir).
El terna separado, forma la cuestión de aplicación de crotores 
eléctricos sincrónicos 1200 HP en castilla trio de desbaste y 
1000 HP en el tren intercedió de tres castillos.

5.4. - Según proyecto básico y contrato se prevían instalar los motores
siguientes:

. - Castillos trio desbaste - motor sincrónico 111'A Standar >'£1-21 
de 1500 HP, 2300 voltios, trifásicos 60 Hice factor de servi­
cio 1.0, 0.S PF/factor de potencia), con una elevación de tem­
peratura ce 80°C.
El moter inelwe - características propias de 1,-minador de cons 
' trucció'i mecánica, especial apropiado para trabajo pesado, con 
adecuada protección, ííomsntos de torsiones mínimas en 7» del no 
mentó de plena carga de voltaje especificando raax. aplicando en 
los bornes del motor.
% par de arranque 40%
% por la entrada 60% - con carga 
7» por la salida 250 %
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- qi eren irre iridio - rotor sincrónico ce 1211 H?, 900 EPM, si­
milar al arribe racionado excepto 1200 H?.
Los motores reeren constreidos para ser aolicados en un lami- 
nador y tenían le posibilidaá de operar a 1251- de so b rea re a 
curante 2 horas sobre 2̂  a elevación de temerarura máxime.
85° C.
Construcción y bobinado especialmente rué reforzados rara este 
uso. :ñc se conocen razones porque fueron instalados los roto­
res de potencia menor de 25% y 20% en relación a exigentes y 
se cambió el diseño original.
Además el motor eléctrico sincrónicos son sensitivos a los car 
bios de voltaje y de corriente.
7nrnin¿>-r es m  proceso que exige de mucha potencia instalada 
especialmente en el castillo de desbaste.
En el primer tripe coto eS e l paso de palanquilla la demanda 
de corriente se aumenta a los límites del diseño del motor y 
por eso el meter sincrónico debe tener su potencia calculada 
y adecuada a equipo que debe propulsar.

en
5.5. - Para evitar perturbaciones trabajode la planta, la solución recaten

dable sería lo siguiente:
- Comprar rotor ce potencia 1500 HP - idéntico que recomendaba el 
diseño original (. o,rotor AC con anillos deslizantes - completo 
de potencia 1500 HP, 900 RRÍ- pero antes verificar muy bien las 
soluciones existentes de alimentación y preservación).

- Lbntar el rotor sincrónico 1200 HP - 900 REM en lugar a propulsar 
el tren intermedio.

- El motor existente 1000 HP vender,o mantenerlo como reserva 
En el capítulo N0. VI. se presentan detalladas las necesidades 
para ejecutar reparaciones v modernizaciones necesarias a cuesta 
en marcha este tren, asimismo comenzar también a producir alam­
bren 1/4" redondas C y varillas 1/4" para construcción).

5.6, - Durante el intercambio de opiniones con los gerentes de ACEROKSA,
AISA han elevado la cuestión de aprovecho de tren de laminación de



YJ-PJ-I-Dj , a producir alsnbrón 1/4 ” para talleres trefiladoras.
Esta deranda exige nuevas compras y resdificaciones ce construc­
ción er. esta planta.
Las varillas o al-morón liso para trefiladoras erige esrecial con 
formación por deformación plástica al fin de proceso ce lamina­
ción, es decir exige iras pasos por cilindros acabadores con peque 
ñas deformaciones pues es necesario aumentar la cantidad ce pasos 
desde 17 a 21, por aplicación ce oonobloque acabador de i pasos. 
Para aumentar la producción y corregir las condiciones del trabajo 
estaría bien aprovechar palanquilla 100 x 100 ce sección ce 3 m 
de largo Canora 1.5 m ) , pero ahí está la dificultad, cua el cuerpo 
del homo de precalentamiento no permita prolongar le mesa trans­
portadora de zamarras.
Habría que hacer una desviación de la ruta y otras soluciones muy 
complicadas.

Nota: Para las modificaciones arriba mencionadas se recomienda pre­
parar un estudio de factibilidad, con todos los cálculos 
igualmente de la parte de construcción cono tecnologías, con 
una buena verificación de la parte eléctrica, vara no hacer 
errores mas en esta cuestión.

6.- CAPACIDAD INSTALADA EN LA PLAÑIA:
6.1. - AISA - CCM

Productos: varilla 8.5 mm a 1-3/8"
platinos 5/8 "oc 1/8 " a 1-1/2" x 1/2 

3/4 " a 1-1/2 "
Nominal capacidad anual de tren de laminación:
Un tumo - 3 T/h. x  8 horas x  5 días x  50 semanas = 6000 T/año 
Dos tumos - 3 T/h. x 16 h. x 5 días x  50 semanas - 12000 T/año

6.2. - AISA - KARAMCO
Productos - varilla de construcción 

desde 1/4 " a 1.3/8 "



Nom'nal capacidad anual
- Un tumo - 1Q T/nora a: 8 horas x 5 días x 50 seraras = -5.00C Т/
- Dos tumos - 10 T/hora x 16 h, x 5 días x 50 serraras x (0.?) =

35 CC’O T/=ñr-

'Iota; Estas cifras no son cor-arables c r  la producción concreta 
porque KARAMOD esta cerrado y CGM comienza a proco:ir después de 
una larga раза.
El cálculo de la capacidad sa basa er. ¿iscociones con gerentes 
v técnicos de les dos talleres e indica solamente la capacidad 
nominal ce producción.

6.3.- La capacidad nominal total de dos talleres de laminación:
- Un tumo - 6000 T + 20,000 T = 26,000 T/año
- Dos tumos - 12,000 4- 36,000 T = 43,000 T/año

Hay que notar que la capacidad de tren de laminación de KAP.-0IC0 es 
mayor y depende del diámetro da varilla, pero está limitado por ren 
dimiento del homo de precalentamiento.

III.- GONSTOS UNITARIOS DE LA PRODUCCION:

Cotejación costos de producción logrados y cue podría alcanzar por^au­
mento de la producción.
- Diferentes soluciones técnico-organizaciones
- Ahorro de energía eléctrica y bunker, materiales y otros.

1.- ACEROHSA:

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

medio 521 TH/mes, 6252 TM/año 
Monto = 556 Los./ IM



Costo unitario, cuando la producción hubiere alcanzado en 
1982 (sin. paradas por falta de materiales y otros) 105Q TM/mes 
12605 TM/año,
Subirla = 364 Lp s ./TN

Costo unitario cuando la producción hubiere alcanzado su 
capacidad casi máxima por dos tumos 1462 T/mes, 17550 TU/año. 
Subirla = 336 los./Hl

Nota: El costo unitario por tres tumos cuando la producción 
es ca 24,570 T/año, oscila alrededor de 336 - 330 
Lps./TK.

1.2. Varilla:
a) .- El costo minarlo de producción en 1932 cuando la producción

ha logrado el nivel 469 TM/mes - 5391 ü-í/año = 889,7 L./TM.

b) .- El costo unitario cuando la producción hubiere alcanzado
en 1982 sin paradas y otras causas el nivel 756 TM/mes,
8703 TM/año = 525 Lps./TM.

c) .- El costo unitario cuando la producción hubiere alcanzado
aprox. 915 TM/mes = 10900 T/año = 450 Lps./T.

Nota: Los costos de palanquilla arriba mencionados han si­
do calculados recibiendo, precio de chatarra 60 Lps/T.

KMH = 0.112 Lps.
i'cta:- participación de los costos de producción de palanquilla 

en costos ce varillas está entre 66% a 72%.

1.3. El costo -unitario total de la producción (con Bank interés y 
otros gastos) en 1982,
- palanquilla - nohabia ventas
- varillas - 1.014 Lps./TM.

1.4. El costo unitario de la produccción (con costos adicionales 
estarla aprox. 700 Los/TM varilla (a producción 915 TM/mes).

Nota: Los costos unitarios calculad;s de la producción max.
- palanquilla 336 Lps./TM
- varilla 450 Lp s ./TM

b).-

c).-

sería dificil lograrse en estas ccr.diciones de trabajo, pero no



1

T

:OC. -OS ser.
mirarlos g~,‘ n>r er. uds./Z*;.

1.6. Cen estos pretics misarios hay cae suponer rae la erpresa lo­
gre rentadil idat, pague las ¿sucas y pueda vender sus productos 
no solaren te er. el mercado interno^ pero tardien al extranjero.

Itotai-El precio de palanquilla irportada er. 1932 -596 Los./TM.
- Costos de palanquilla y varillas fueron calculadas sobre base 
de diferentes docurentos recibiendo de ACEFChSA.

H

L
*

2,- AISA - CCM - Kfe3AMQ0;

Los precios ¿e varilla estirado por este erpresa sobre base de palan 
1a de:

- ACT. v-íSA 660 Lps. /TM
- Irr\ taca 594 Lps./TM

.sentar, los siguientes:

2.1. OCEí- La produccción en 1983 prevista: 12452 Hl/año
- palanquilla de ACZR0H3A - 660 Lps. /TM., precio de varilla uni 

tari* 392,3 Los./TI
- palanquilla de producción importada 55- Lps./TM, precio varilla 
unitario £15 Los. /TI-..

2.2. KARAI220: La producción planeada en 1983 = 11,606 TM.
- palanquilla de ACZRDHSA - 660 Lps. /TL-L precio de varilla

911 Los./ TM.
- palanquilla importada 594 Lps./IL-:, precio de varilla

837.7 Los./TM.



JJota: En anexos 5,6,7 se muestran ites detallada la producción y 
costos logrados por ACERDHSA y previstos por AISA, 
Habiendo supuesto que ACERDHSA, AISA trabajan cono un com 
binado y que el precio de palanquilla no sobrepasará 330 
400 Lps, /Hl, y el costo de producción de varilla es aprox. 
307» costos da palanquilla pues los costos unitarios de va 
rilla pueda alcanzar:

400 Lps. oc 1.3 = 520 Lps./TM

Nota General: En este informe he expuesto todas las cosas con­
cernientes de ACER0HSA porque la llave para so­
lucionar todas las dificultades entre otras que 
atormentan actualmente la industria siderúrgica 
se encuentran en el amento de la producción de 
palanquilla y en la disminución de precios de la 
misma.

En los anexos Nos. 13,14,15 son presentados dibujos de coloca­
ción general del equipo: ACERDHSA, AISA-C0M y KARAMC0.
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IV. - REDICIONES CENrROAMERICfl^aS, S.A, ;

1. -Lá: Impresa:
El origen cié la enpresa data desda 1974 cuando se concibió una idea de 
construir una planta de fundición para producir productos de hierro. 
Formalmente la planta fuá fundada en 1978.
Fundiciones Centroamericanas, S.A. era una planta pronovida por la 
Corporación Nacional de Inversiones OONADI y por un grupo de inversio­
nistas del sector privado.
EL proyecto en su última modificación estaba destinado a suministrar 
con sus productos la industria metal-mecánica de Honduras.
La tecnología aplicada en este proyecto previa la producción:
a) .- palanquilla
b) .- piezas forjadas - bolas de molinos
c) .- piezas fundidas de hierro
d) .- piezas fundidas de acero

Desde el principio este proyecto sufría michos cambios especialmente 
en la tecnología, uso de materias primas y destino de productos.
Este proyecto muestra serias inconsistencias en espera de una tecnolo­
gía, previa de aplicación en la práctica de mezcla de procesos especí­
ficos en una planta, cuando la dominación de cada una de ellas crea 
muchas dificultades en los paises mas industrializados con mas experien 
cías en la industria fundidora, que hay en Honduras.
Especialmente es miy dificil producir en la misma planta piezas fundi­
das de acero y hierro por diferencia de tecnología y materias primas.
Por esta tecnología específica (arriba mencionada)*y los productos, se edif 
la plantas separadas ( o talleres de funciones) en las plantas.
Hay que notar aquí que se etpezó el edifico sin un buen estudio ccmple 
to de factibilidad.
Este estudio fue hecho en 1981, cuando el proyecto no se completó por . 
falta de foncbs.

2. Plan global de inversiones previo gastos - 11,000,000.00 Lps.
Han gastado hasta el 30 de jcr.io de 1981 cuando la inversión fuá parada 
5,449,000.00 Lps. es decir 22^ del presupuesto inicial.
En este precio hay máquinas y equipo que participa en cuota lo siguiente:
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- Un homo eléctrico completo tipo WHJTING de capacidad 15 T,-319, QQO CA$.
- Un homo de inducción de capacidad
20 Tbn - Hevi Duty 192,000. CA$
1 grúa viajera 30/7.5 Ton. 150,000. CAS
1 equipo de colado continuo 94,000. CA$
1 turbina 350 glns. por minuto 6,000. CA$
2 compresores* 814 CFM 50,000. CA$
1 báscula de cap .40 T. 14,000. CA$
1 monorid para manejo de metal líquido 7,000. CA$
2 carros automóviles 16,000. CAS

Sub-Total 832,000. CA$
Aproximado 1,664,000. Lps.

Los arriba mencionados equipos se adquirieron en 1979 pues su valor por 
depreciación (aprox. 5% por año) es menor alora de 20%.

3. Inventario de equipo disponible y evaluación del estado técnico.

3.1. Homo eléctrico hecho en 1965, segundo propietario
Marca
Modelo
diámetro de la 
coraza 
capacidad 
revestimiento 
del homo

- Whiting
- Hydro - arc

- U  pies - aprax, 3355 mm. 
_ aprax. 15 Тея..

- acido
- diámetro elec­

trodos. -16 " aprox. 350 mm.
- transformadores con 4 conmutadores de tamás 
con la tensión de alimaitación - 13.8 KVA

- potencia d¿ transformadores 6000 KVA
- equipo eléctrico puitos y armarios de control y manejo eléctrico, 
hidráulico t neumático.

- sistema captación de polvos
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3.1.1. Junco con el homo han enviado equiDO auxiliar;de- 1 tolva chacarra modelo concha falta un mes para explota 
ción normal.

- 1  anillo de bóveda (falta tna mas para explotación normal)
- 2 cucharas para metal liquido (venido por inclinación)
- 1 equipo para precalentar cucharas
- 1 cuchara para escoria
- 1 modelo para bóveda
- 1 ABC sujetor de carbono
- 1 sujetor para
- 1 balanza de capacidad 200 I<g. para aleaciones
- 50 ladrillos y agregados finos por revestimiento y solera 
del homo

- 45 electrodos de carbones con niples.

3.1.2. Estado técnico
- La parte mecánica, estado técnico extemal bueno, huellas 
de corrosión superficial.

- La parte de instalación de agua*hidráulica, unas faltas 
de tubería y elementos de conexión, corrosión parcial de 
la instalación. Palta complanentar en el montaje

- Punto de manejo, faltas parciales de protección de palan 
cas de manejo, conplamsntar al montaje.

- Equipo eléctrico mando automático y control en cajas, es 
tado técnico no verificado detallado.

Notas:-Por falta de especificaciones detalladas de sumini£ 
tro también documentación técnica-manual del homo^ 
hacia dificil testificar con toda exactitud complete 
del equipo de homo.
En una caja equipo del homo esta mezclado con equi 
po de grúa u  otros.

-Todo equipo ayudante de homo está todabía en buen 
estado.

-Injectores de carbono y Pg. muestran fuerte corrosión 
superficial.
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3.1.3 REOOMSJDACICNES;

Para prolongar la duración de explotación todo equipo de hor-
e:d>eno inmediatamente la revisión general de mecanismos, con de­

soxidación y reconservación, pintura de protección etc.
La parte eléctrica exige medidas y pruebas de aislamiento 
y resistencia y desempolvación y reconservación.

3.2 Homo de inducción hecho en 1965, segundo propietario:
- marra - Lindberg
- modelo - Heavy duty-canal inoducción
- tipo de revestimiento - acido
- carga - metal liquido del homo eléctrico
- capacidad nominal según esp. - 20 toneladas
- transformador de potencia - 800 KVA, 13.8 KVA. 550/150 V.
- ladrillo para homo - 1 corrpl.
Todos los elementos de construcción del homo en completa. La par 
te mecánica,-estado técnico bueno, con parcial desgaste de cons­
trucción por metal líquido y oxidación.
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 pequeñas deteriorisaciones del equipo eléctrico mentado sobre 
la construcción del homo.

Nota; Por la falta de especificaciones detalladas del suministro
y también por falta de documentación técnica de mantenimiento 
de este homo, estaba muy difícil testificar del equipo complete 
Para prolongar la duración de explotación todo equipo del hor 
no exige de ejecución de revisión con conservación, desoxida­
ción, pintura de protección,y parte eléctrica, desempolvación, 
reconservación y medidas del estado de aislamiento de la par­
te eléctrica.

3.3. Grúa viajera marca Whiting-hecha en 1965 de capacidad: gando prin­
cipal.



30 T, gancho auxiliar 7,5 ton. distancia entre rieles 76" - 6" = 
con electroimán 23.317 m.
velocidades; —  mecanismo de gancho principal -7.3m/mdn.

-mecanismo de gancho auxiliar - 15.24 m/min.
-mecanismo de marcha de puente - 91.4 m/min.
-mecanismo de marcha de carro - 45.7 Tn/min.
La parte mecánica y construcción está todavía en buen estado téc­
nico y conpleto.
La parte eléctrica también está en buen estaco, excluyendo los 
resistentes en el puente que demuestran importante corrosión. 
Exigente revisión y reconservación de iracanismos a especialmente 
medidas y pruebas de estado de aislamiento.

3.4 Colada continua horizontal hecha en 1965
-  Tnarra

- número de línea
- diámetro de palanquilla
- capacidad nominal

velocidad del paso

Stell Casting Eng. 
una
100 x  100 x 1500
faltan los datos, pero según el
proyecto debe ser igual como ca
pacidad del horno.
variables según tamaño

Por falta de especificación del suministro y también la documenta­
ción de este equipo no se puede testificar con toda exactitud cora 
pleto de este equipo. Hay una estación hidráulica y unos 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 como completo .

3.6 bfonorriel para manejo de metal líquido está en estado totalmente 
incompleto.
Han encontrado solamente unas partes de este equipaje.

Nota General: Para ejecutar revisiones pruebas y montaje hay que 
demandar al suministrador (arriba mencionado) las



máquinas o equipe, la documentación manual ce man 
Ceñimiento y también dibujos de construcción y con 
plementos de equipo. Sin estos documentos habrá 
dificultad de hacer algo, para reacondicionar o ten 
tar y poner en marcha este equipo.

A1ESCI0IES GENERALES:

1.- Disponibilidad de chatarra:
ACER3KSA es la única consumidora ce chatarra en grandes volúmenes en 
Honduras.
En la región de San Pedro Sula existen 3 pequeñas fundiciones, pero 
consumen especialmente chatarra de hierro.
En 1975 el Banco Central de Honduras ha realizado un estudio de la dis­
ponibilidad y generación de chatarra en Honduras.
Kan estimado que la generación arrual era en 1974 de 14,000 toneladas 
subiendo a 27,000 en 1980 con acumulación estimada de 55,000 en 1980. 
ACEROHSA ha hecho el reporte similar con resultados muy inferiores.
Si esto es cierto ACEROHSA puede consumir toda la acumulación de chata­
rra durante un año y medio por ejemplo:
(Consumo de chatarra por ACEROHSA en 1984 puede alcanzar el nivel:
25,000 x  1.15 (efe) = 28.750 de chatarra por año.
Hay oue ver este problema al preueer desarrollo de industria siderúrgi­
ca, pero hay cue confirmar también cue no puede ser problema de chata­
rra pero problema de la producción ''palanquilla y varilla).
Primero es preciso aprovechar en esta materia los recursos nacionales. 
En todas partes en Honduras cerca ce talleres de reparaciones de auto­
móviles o máquinas de agricultura se ve menos o mas grande concentra­
ción de chatarra lo que contamina el contorno.

Se parece que yendo a ejemplo ce otros paises mas industrializados es 
necesario incluir las escuelas y sociedad a coleccionar (recorapensati- 
va) de chatarra. Para esto es preciso organizar en las ciudades o de 
mayo aglomeración de la gente, depósitos de chatarra con su preliminar 
selección.
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Ahora el cosco de chatarra es en Honduras aprox. 6Q Lps,/t esce precio 
va a aumentar cuando la demanda al canse y sobrepase la oferta.
Cuando faltarala da la chatarra a nercadc interior, habría que comprar 
al exterior y complementar carga de los hornos esponja de hierro urpor 
tación de léxico o Venezuela.

Nota: Según las opiniones de especialistas se puede aprovechar la es­
ponja de hierro en los hornos de arco eléctrico 20-25T4 y en los 
hornos de inducción 50-60%, y en los hornos de cubilote aprox.
20% de chatarra.
Estos porcentajes de esponja de hierro en chatarra usados en al­
gunas fundidoras en Saltillo de México.

2.- PERSONAL:
2.1.- ACEROHSA:

Las principales posiciones técnicas están en manos extranjeras 
pero no todos.
ACERIA: Todos los puestos para dos tumos han sido cubiertos, por 
personal hondureno con poco esfuerzo se podría lograr descubrir 
turno tecero, pero falta un jefe de tumo más.
Algunos de los hombres no tienen bastante calificación y experien 
cia y hay que adiestrarlos.

Taller de laminación:
Todos los puestos de los tumos en la zona dé mandos bajos y me­
dios son cubiertos, y el personal está capacitado. Faltan 2 jefes 
de tumos, dos laminadores con anplia experiencia.

Mantenimiento :
No existe mantenimiento preventivo, en el faltan especialistas, 
mecánicos y eléctricos con experiencia para cubrir puestos. Por 
eso entre otros, estado de equipaje explotados están tan malos.
Es preciso que la planta solucione este problema si quiere produ 
cir palanquilla de tres tumos ccn capacidad max. ca 25,000 T/año. 
Las condiciones son las siguientes:
- Nombrar jefe de mantenimiento
- Adiestrar especialista ya preparados profesionalmente a este 
trabajo.

A



- introducir mantenimiento preventivo
- destinar adecuados recursos financieros paca rateriales y he­
rramientas necesarias y piezas de repuestos.

2.2,- AISA - Cal
La situación en cuanto a personal es cuy parecida a ACEROHSA. La 
posición de jefe de producción está en manos extranjeras.
No existe en este momento generalmente el mantenimiento.
Los servicios de mantenimiento se encarga afuera de la planta. 
Esta situación es inaceptable.

3.- MERCADO: Consumo
Es una verdad que sin la producción 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 solución.
Es un circulo vicioso que hay que romperlo.
Sin ventas no hay aumento en la producción y abaratamiento de los pro­
ductos los cuales se han expuesto en este informe.
Hay que hacer todo, para ayudar a ACEROHSA y AISA en la venta de sus 
productos.
En anexos No. 8,9,10,11 se presentan mas detalles del consumo nacional 
de varillas y alabrón entre 1970 a 1982.
El consuno nacional esperado de estos productos desde 1980 a 1990 se 
presenta en anexo No. 12.
Con una dosis de optimismo se puede preveer, que la demanda intema en 
1985 de barras para construcción pueda lograr un nivel aprox. 20.000 TM. 
alambrón aprox. 15,000 y otros productos 3,000 1M, tomando en cuenta que 
los indicadores económicos comienzan a mejorarse.



CdSHARIOS REFERENTES A EQUIPO DE FLT^ICIO:: CEhTROAMERICAS, S.A.

Hay que confirmar, que las respectivas máquinas a pesar que tienen ya aprox. 18 
años, sen según apariecia exterior, por lo general todavía en buen estado (espe 
cialmants homo por arco eléctrico 15T.y grúa viajera 30/7,5T.).

La duración del equipo en la Industria Siderúrgica se estima entre 10 a 20 años- 
de e:-plotación (depende del género del equipo), bajo a la condición del buen —  
mantenimiento.

Hay que recibir, que máquinas de segunda mano y viejas van a formar en la expío 
tación mucho más problemas para mantenerlas en constante actividad, que nuevas.

Una avería puede parar,-homo eléctrico o grúa por largo tiempo, por falta de - 
piezas de repuestos, que para máquinas viejas normalmente ya no se producen.

Visto que máquinas deben trabajar continuamente, hay que preparar o comprar por 
anticipo y almacenar una parte de piezas importantes para explotación para má—  
quinas importantes para producción.

Hay que notar también que algunas piezas compradas abría que adoptarlas a condi 
cienes técnicas existentes.

Máquinas usadas cuendo se ccmpran, en apariencia son más baratas que nuevas .De£ 
puás, en su explotación dan más problemas y exigen más fondos que las máquinas- 
nuevas (no contar pérdidas en la producción).

Equipo de ACEROHSA viejo y de segunda mano puede ser como ejemplo de estas difi 
cuitadas. En anexo número 1 se ven días parados por causa de mantenía nto.



V I.- SUGERENCIAS GEMIALES:
1 .  -  ACERDHSA -  AISA - I'ARAMCO - CXX1-/FUNDICIONES CSTUmERICANAS, S.A.

Para poner en marcha y mantener en constante actividad y rendimiento la
potencia y recursos humanos en las arriba mencionadas empresas. hay que
hacer lo siguiente:
1.1 Integrar ambas empresas en un CO.EINADO SIDERURGICO con capital pri­

vado y gubernamental, con particular sombrilla financiera del estado.
1.2 Ampliar el mercado nacional por medio de una efectiva política y eje 

cución de las leyes existentes en cuanto a importaciones, con una 
protección antes de oscilación de precios del mercado internacional 
en particular, precios de varilla y alambrón.

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

1.4 Dividir y diversificar la producción en el interior del C0T3INAD0, pa 
ra aprovechar las mejores características del equipo y experiencia del 
personal (especialización en cada plantel).

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

1.6 Preparar y ejecutar las inversiones y modernizaciones para producir 
alambrón y aumentar la producción de acero (palanquilla), aproxómada- 
nente 50,000 a 55,000 T/año.

1.7 Fortalecer, mantenimiento y personal tecnológico en estas empresas.
1.8 Aprovechar equipo de Fundiciones Centroamericanas (como: homo eléc­

trico completo, grúa viajera 30/7.5 T. y otro^para la modernización 
de ACERDHSA.

2. - SOLUCIONES Y RECCMENCACIONES A CORTO PLAZO 1983-1984
Para preparar y ej ecutar modernizaciones y reparaciones, hay que:
2.1 ACERDHSA:

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 homo 12 T. 80,000.



50,0C0.Equipo medición sub estación
Equipo de colada para producir palanquilla
100 x 100 y 70 x 70 50.000.

50.000.de sección
Piezas de repuesto para homo, grúas y 
otro equipo
Transformador del homo con 12 conmuta­
dores de tetras (derivaciones) 100,000.

90,000.

L. 475,000.

LAMINACION: 16 acoples del tren No. 1 con alargaderas y 54 pas-
tillas de nylon (partes cena repuesto)
3 acoples de tipo cardan

16 acoples, 8 alargaderas y 48 pastillas de naylon 
6 motores de 8 CV 703KPM con arranque suave 
1 caja trio (castillo) de 350 MM con tres cilindros 
8 cajas de apoyo completos con baleros y retenedo­

res para castillo 2 y 3 .
1 tomo YNLASA 290 de 450 m  de diámetro 
y 2 mts. entre puntos. L. 410,000.

b) .- Realizar pedidos de materiales para la producción (por ej emplo)
refractorios, ferroaleaciones, electrodos, coke, etc.)

c) .- Fortalecer el mantenimiento e introducir en la práctica constan
te mantenimiento preventivo.

d) .- Ejecutar reparaciones de equipo
e) .- Establecer e introducir 3 tumos de trabajo de acería
f) . - Iniciar programa de entrenamiento interior y exterior al perso­

nal de tecnología y mantenimiento
g) .- Ejecutar las compras indispensables y preservaciones para mejo­

rar la seguridad e higiene industrial

TOTAL L. 885.000.

2.2 AISA -KARAMCO: 
a).- compras



1 , - Motar eléctrico sincrónico 15Q0 HP (o notar ac, con anillos
deslizantes,adecuados para este tipo de trabajo.

2. - Compresores de capacidad 10 'y?/ min. (aprovechar un compresor
de F.C.A. tipo 814 C.F.M.)
1 secador de aire
2 motores de 500 HP de aprox. 720 RRi
2 castillos continuos de diámetro 300 mu.
1 enrolladora de alambrón 1/4 " con enfriamiento 
Diferentes modificaciones y reparaciones de motores, rodillos, 
transportadores de guías, mesas y básculas, etc. 
piezas de repuesto. Lps. 560,000.

2.3.- AISA - CCM
No exige compras en período de corto plazo 
Notas:
1. - Según el proyecto original el castillo trio de desbaste tenía

el motor 1500 HP, en su lugar ha aplicado motor sincrónico de 
potencia 1200 HP, con el cual habla dificultades en el trabajo.

2. - Realizar trabajos parecidos enumerados en puntos 2 b.g

3. - En lo que se refiere a las compras arriba mencionadas KARAMCO,
conciernen exclusivamente, equipo para producir barras de re­
forzamiento desde 1/4" - 1-3/8" Para hacer alambrón 1/4" para
trefiladoras, habría que comprar mas; por ejsnplo: monobloque 
de 4-ro pasos (costo aprox. 35,000 US$).

SOLUCIONES Y REBELACIONES A II~'IAN0 Y LARGO PLAZO 1985 -1990:

3.1.- ACEROHSA:
Inversiones y nwdernizaciones-carrpras:
1* homo eléctrico de capacidad 12 a 15 t. completo^ más CA$ 319,000.

interruptor al vacío Joslyn,mas un anillo de bóveda US$ 15,000. 
2* 1 grúa viajera de fundición 30/7.5 T con electroimán CA$ 150,000.

US$ 10,000.
3* 1 grúa viajera con electroimán 10/3 T (precio aprox.

200.000 USA$).
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4* 2 tolvas para chatarra 12 a 15 T, de carga 
5* 2 cucharadas de colada (pilas)..

1 cucharada para escoria 
6* 1 báscula para ferroleaciones 2Q0 Kg,

1 subestación 69.0 KV/13.8 KV con sisteira de 
protección.
1 estación de precalentamiento de cucharas con 
quemadores.
Equipo preparación de chatarra (caimán)
Cargador frontal
Edificios - prolongación nave y cuarto de trans­
formador y estación hidraúlica.
Torre enfriamiento 
Instalación eléctrica

Diferentes trabajos
1 colada continua de dos lineas de metal

USS 10,000.

US$ 100,000.

Lps. 10,000. 
TJS$ 25,000. 
US$ 60,000.

Lps.100,000. 
Lps. 10,000. 
US$ 40,000. 
Lps. 60,000. 
Lps. 26,000. 
US$ 500,000. 
US$ 760,000. 
Lps.216,000. 
CA$ 469,000.

-Notas: 1* Se puede aprovechar el homo 15 (de Fundiciones Centroa 
mericanas) antes del montaje, verificar bien el abasteci­
miento de los equipos automáticos ( en armarios).

2" Grúa viajera 30/7 T de Fundiciones Centroamericanas tie 
ne envergadura 23.317, exige adaptación a distancia 13.165m. 
Es preciso preguntar a Whiting Cccipany si esta adaptación 
es factible. Hacer también las medidas de aislamiento de 
todos los instrumentos y cables eléctricos.

3* Se pra/ee conprar una grúa nueva (al fin de segunda etapa) 
La existente tiene pocas velocidades de trabajo y no ser­
virá para 2 hornos (con max. capacidad). En primera fase 
de segunda etapa, grúa 30/7T teniendo electroimán pueda



ayudar a la grúa existente en patio de chatarra.

4* Es preciso ccrrprar 1  tolva mas, la tolva existente de 
Fundiciones Centroamericanas exige adaptación (disminu­
ción de aluura aproximada 1.0 M),

5* Cucharas para metal liquido, exigen adaptación a colar 
por fondo.

6* Aprovechar esta báscula de Fundiciones Centroamericanas 
báscula grande 20 T existente en Fundiciones Centroaneri- 
canas también puede aprovecharse.

ATENCION GENERAL:

- Esta clase de modernización exige un estudio de factibilidad ccn inventario 
y dimensiones de equipo.

- Sobrepasando la disponibilidad de metal liquido más que 33,000 TM/año, es ne 
cesario aplicar una nueva línea de colada continua.

- los costos de Inversiones y reparaciones hay que recibir cono estimado, no 
fijos (algunos pues tienen cotización).

4.- RECOMENDACIONES Y SUGERENCIAS EN CUANTO A DIVISION Y ESPECL-ilZACION DE IA 
PRODUCCION:

Variante A ~ ACEROHSA: Palanquilla 90 x  90 x  70 x 70 coproducción 24,000.
TM/año/3 tumos: varilla 9000 TM/año - 2-1/2 tumos.

AISA-OOM: Varilla 14,000 TM/año/3 tumos 

COSTO DE INVERSIONES Y  REPARACIONES: AGERQHSA-Lp s .835,000

(ACERIA 425,000 Lps. laminación 
Lps. 410,000).

Variante B - ACEROHSA: Palanquilla 90 x 90 y 100 x 100 m, producción 24,000.
TM/año/3 T. Varilla 9,000 TM/año/2-1/2 tumos.



AISA - KAPAliCO: yariXXa, alamhrón 15, OOQ TM/año 1-1/2 tumo.

POSTO DE INVERSIONES Y REPARACIONES; ACEROHSA - Lps. 835.000.

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

Variante C = ACEROHSA: Palanquilla 100 x  100/producción 24,000 TM/año/3 tumos

AISA - KARAMOO: Varilla- alambrón, 24,000 TM/año/2 tumos

OQgrO DE EVERSIONES Y REPARACIONES: ACEROHSA - Lps. 425.000.

KARAMCO: las. 560,000.
SUB-TOTAL Lps. 985,000.

Variante D = ACEROHSA: Palanquilla 70 x  70, 90 x  90, 100 x 100, producción
24,000 TM/año/3 tumos 
Varilla 6,000 T/añoA-1/2 tumos

AISA - KARAMOO: Varilla alambrón 14,000 T/año/1 tumo 
AISA - CCM: Varilla, platinos, ángulos 4,000 T/año/1 tumo

COSTO DE INVERSIONES Y REPARACIONES: ACEROHSA - Lps. 885,OCX).

KARAMOO Lps. 560,000.
SUB-TOTAL Lps. 1,445,000.

Variante E = ACEROHSA: Palanquilla 70 x  70, 90 x  90 de producción 24,000.
lM/año/3 tumos.

AISA - CCK: Varilla 14,000 T/año/3 tumos 
0 -0,000 TM de palanquilla venta libre)

COSTO DE INVERSIONES Y REPARACIONES: ACEROHSA - Lps. 425,000.
(sin reparaciones de tren de 
laminación)

Nota: No se prevee la corara ahora de equipo para transportación y almace­
naje de oxigeno, (Aprox. 180,000 Lps.) Este equipo es necesario para 
mejorar la calidad de metal líquido y también las condiciones de tra­
bajo. Hay que ccrararle a secundo etapé.



II.- ETAPA:
1985-1990 ACEROHSA: Tiene dos- hornos por arco eléctrico de capacidad 12 y

15 toneladas y la posibilidad de producción 5Q.COO a
55,000 TM/año,
Depende de la venta de varilla, en fase principal se 
prevee el trabajo simultáneo de hornos esporádicamen­
te.

Variante A  = ACEROHSA: La producción de palanquilla 90 x 90 y 100 x 100
34,000 T/año/3 tumc^, varilla 7,000 T/año/2 tumos.

AISA - KARAMCO: Varilla y alambrón - 27,000 TM/año/ 2 tumos

INVERSIONES : ACEROHSA 760,000. US$
216.000. Lps.
469.000. CA$

Variante B = ACEROHSA: Palanquilla 100 x  100 producción 34,000 TM/año/3 turr

KARAMCO = Varilla, alambrón 34,000 TM/año/3 tumos 
INVERSIONES = ceno las arriba mencionadas.

Vari*ante C = ACEROHSA: Palanquilla 100 x  100 -34,000 TM/año/3 tumos

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

OOM-Varilla - 7000 T/año/2 tumos
(modernización 03M (montaje manipulador del 
homo)

COMENTARIOS:

1. - Variante "A": Se puede realizar en el tiempo mas corto, porque el trabajo
está ya preparado en el punto de vista técnico, y se puede aprovechar el 
recurso humano y su e>:periencia. (se toca I-ro etape)

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



iradamente Lps. 3,0QQ,QQ0, de beneficio. 10.0QQ TM por (1,110 Lps. - 80Q L/
TMl = 3,Q00,QQ0.L̂ )j.

Este variante no se puede aplicar cano variante lógicamente motivado.



c.- LA INDUSTRIA DE FUNDICION
1 -EvTRODUCCION

Сошо resultado de visitas en tres fundidoras en San Pedro Sula y región 
(que esta irás industrializado en el país) asi como sobre base de conver 
sación con propietarios y gerentes de estas fundidoras se podría ccnfir 
mar que Industrias de Fundición Honduras es muy pequeña y modesta, se - 
puede clasificar estas fundidoras como talleres o manufacturas de fundí 
ción, donde muchas operaciones se efectúan por mano.

Fundidoras son muy distribuidas en todo el país y algunas fuentes dicen 
que hay en aprox. 12 de talleres de fundición de hierro y metales no fe 
rrosos. El proceso de concentración de las fundidoras tan característi­
co en los países desarrollados aún no se pone de manifiesto en Hondu—  
ras, en especial por la baja calidad de la demanda.

La producción estimada (según datos no confirmados) de estos talleres - 
para el año de 1974 fué aprox. 5,000 toneladas y en los últimos 6 a 8 - 
años la capacidad de producción no ha cambiado, especialmente después - 
detención de edificación de Fundición Centroamericanas, S.A.

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

2.- DESCRIPCION Y OBSERVACIONES BAJO ENUMERADOS TALLERES DE FUNDICION

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

Fundidora de hierro gris y bronce de aprox. 100 toneladas por —  
año de capacidad. -Baja calidad de producción.

- (90 toneladas hierro gris, 10 toneladas bronce). Piezas fundidas 
1 a 500Kg., para diferentes clientes.



Fusión: dos hornos de cubilote (producción propia) de 400Kg. por 
hora de capacidad, con carga manual, dos hornos de inducción 200 
Kg. y 60Kg. de capacidad para metales no ferrosos, con transpor­
te de carga manual, transporte de metal al vacio por rano,-para- 
grandes piezas por grúa viaj era 1.5 toneladas.

Ib Ideo: se conpone de 2 máquinas de moldeo (INCAS), tamaños de - 
cajas 250x250x150. Vacios sin cajas en piso. Los moldes más gran 
des son preparados en el piso con pistones neomáticos. Transpor­
te de arena de moldeo en carretillas manuales. Desmoldeo manual. 
Preparación de arena con ayuda de una mezcladora móvil de capaci 
dad aprox. lOOKg. Preparación de corazones en una pequeña soplado 
ra y manual.

Todos los componentes importados, excepción chatarra, arena de - 
relleno (arena de rio), arena fina de moldees y para corazones - 
inportada de España. Trabajo por un tumo,-bajo pedidos.

2Superficie bajo techo aprox. 600m.

Existe un pequeño taller para preparación móldeos y taller de ma 
quinado para acabar tambores de freno y casquillas de cojinete.

- "FUNDIDORA DEL NORTE" San Pedro Sula

- Año de fundación 1972
2- Area bajo techo aprox. 200ftn.

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

Piezas sencillas desde 0,2 a 50Kg.-Para agricultura, ferrocarril 
y automotriz (y también mesas, sillas, molduras), producción de­
baja calidad.

Fusión: 2 hornos de cubilote (ejecución propia, muy vieja), 1 —  
homo horizontal (pequeño con quemador) y 1 homo de crisol para



bronce y AL (construcción propia). Una pequeña mezcladora de are 
na. Todas restantes operaciones se efectúan por mano.

Tocos materiales para producción se importan, arena para moldeo- 
de baja calidad,-propia.

Existe un pequeño taller para ejecución y reparación de modelos- 
y taller de maquinado de metales.

2.3.- FUNDIDORA "EsDUSTRIAS CORONA" en San Pedro Sula

- Año de fundación 1979 2- Area bajo techo 1450 m

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

Fusión: 2 hornos de cubilote de diámetro Inf. 700;de 1600Kg./ho­
ra de capacidad, carga manual. Vacio y transportes de metal ma—  
nual con cucharas de 30Kg.

Moldeo: 10 máquinas de moldeo "INCAS", tamaño de cajas diferen—  
tes, desde 250 a 400cin., vacio de moldes sin cajas a piso. Des—  
moldeo manual.

Preparación de arena en dos pequeñas mezcladoras con carga manual 
Transportes de arena a máquinas de moldeo en carretillas manuales

Limpiezas de piezas en tres máquinas limpiadoras tipo "Berger" po 
municiones. Acabado por rectificadoras.

Taller de estañado, taller de prensas y maquinado, taller de mon­
taje de productos finados.

Fundidora tiene taller de preparación de chatarra con martinete - 
de hincar y segregación.



Fundidora posee también yacimiento propio de arena para moldes, 
bastante adecuado para producción propia.

Sotas: -Los propietarios arriba mencionados fundidoras no prevee 
considerables modernizaciones de sus talleres, por carecer de me 
dios.

- De equipos de Fundición Centroamericanas podría aprovechar sola­
mente:

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

Todo equipo restante es demaciado grande para pequeños talleres- 
de fundición.

- Arriba mencionados fundidora no hay de control de composición —  
química de metal y preparación de arena de moldeo y corazones.

Todo se hace "a ojo" según experiencia de personal.

Todos restantes talleres de fundición son más 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 próximas soluciones de los problemas, en —  
cuanto a modernización o edificación de nuevas fundidoras en Honduras.

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

Nota: Se abandona descripción de fundidora más mecanizadas con máquinas 
de moldeo de alta y media presión.
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3.1.-Fusión:-El uso de hornos de cubilotes sin controles adecuados de 
be ser definitivamente abandonados. Uso ante crisol es muy reco­
mendable. Para las fundiciones que produzcan piezas de calidad - 
controlada (para máquinas viales, automotriz, agriculturau otros) 
parecía recomendable la utilización de hornos eléctricos.

La posibilidad de liberarse del uso de arrabios de composición - 
indeseable, hace de este tipo de hornos el equipo del futuro.

Además cuando se prevee a producir hierro nodular, los hornos de 
inducción son prácticamente insustituibles.

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

En otros países se comienza a usar hornos de cubilote sin coque.- 
combustible-es bunquer o gas.-Este tipo de homo tiene unas venta 
jas con relación a otros equipos para fundir hierro.

- Bastante menos costo de inversión (posibilidades de adaptación de 
los hornos de cubilotes de la construcción vieja).

- Económico (ahorrativo) procesos de fusión.

- Muy poco grado de contaminación (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 Sí. que surge durante la fusión se ccmplementa- 
por insuflación de polvo adecuado. El elemento de este homo más- 
importante es el lecho de enfriamiento cubrado de material refrac 
torio sobre el cual se ponen las bolas (0 L50rnn.) de grafito u —  
otro resistente material.



- Deben establecerse en forma básica controles de temperatura y de 
composición química.

3.2. -Colada: El traslado manual del metal liquido por ser causa penca
nente de accidentes en trabajos debe ser cambiado. Por ello, es- 
necesario mecanizar este transporte, aunque sea una forma ele—  
mental. La instalación 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. -Ibldeo: En términos generales debe tenderse al reemplaso del nol
deo manual por los moldeadores, excluyendo piezas grandes y ba—  
jas series de producción. Estos toldes se pueden preparar con —  
uso de lanzadoras de arena o manual, apisionado de herramientas- 
neumáticas. El moldeo con resinas autoendurecidas es recomenda—  
ble en la producción de piezas de baja series y diversidad de ta 
maños, haciéndolo con máquinas de mezclado y lanzo arena o forma 
manual. No hay que olvidar de sistemas de transporte de cajas —  
huecas y llenas.

3.4. -Preparación de Arena: Uno de los aspectos más críticos del proce
so de fundición es la falta de suministradores de arena de fundí 
ción, la defectuosa preparación y la falta de previos controles- 
de uso.

A parte de las acciones específicas en este tema, se debe insis­
tir en la adecuada preparación y regeneración de la arena en las 
propias fundidoras.

Estos procesos suponen dos tipos ce exigencias:

- Equipos adecuados y suficientes; de trituradoras, cribas, sepa 
radores magnéticos, dosificacores, 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 humedad, granularte tria, refractariedad, - 
resistencia y permeabilidad. Estos aparatos que forman equipos - 
de laboratorios de arena, son indispensables en la inversión o - 
modificación de la producción.

- En todo caso sería recomendable que el Gobierno estableciera es­
pecial línea de crédito para que los pequeños fundidores pudie—  
ran adquirir estos elementos de control para mejorar asi la cali 
dad de sus productos.

3.5. -Producción de Corazones: Debe generalizarse mucho irás el uso de-
máquinas sopladoras o disparadoras de corazones utilizando resi­
nas furánicas CO2 u otros sistemas de reciente desarrollo llama­
do "Caja Fría", etc.

3.6. -Desmoldeo: En relación con este proceso habría que recomendar —
una mayor atención hacía el tiempo de solidificación. Es frecuen 
te que por la pequeñas zonas de moldeo se acelere esta operación 
más de los conveniente, sometiendo a las piezas que aún no ha al 
canzado suficiente grado de solidificación y enfriamiento, hay - 
impactos que pueden deformarlos. Para desmoldeo se usa diferentes 
parrillas de desmoldeo por vibración, máquinas enpujadoras etc.

3.7. -Corte y Limpieza: El uso de discos abrasivos, cizallas etc. debe-
reemplazar el sistema de corte a golpes. Para producción de pie—  
zas en nodular se debe tener en cuenta las dificultades que pre-- 
sentan las separaciones de los canales y montantes cuando las pie 
zas son fundidas en nodular ferrílico-perlilico, por el elevado - 
grado de alargamiento. Una solución podría ser el fundir las pie­
zas como perlítica, por su otra estructura y luego llevarla al —  
grado de ferritización necesaria, por medio de tratamiento térmi­
co. En lugar de los sistsnas de limpieza manual que son altamente 
contaminantes, deben instalarse equipos de limpieza a base de (mu 
niciones) o de arena con sus adecuados sistemas de absorción de - 
polvos.
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3.8.-Equipos para fabricación de Modelos:
Definitivamente deben mejorarse estos equipos para asegurar las- 
medidas y formas correctas de los ándelos de madera y de metal.

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

4.- OTROS ASPECTOS:

4.1.-Materias Primas:

4.1.1. -Arrabio y hierro esponja
Estos materiales son muy útiles y adecuados a fundidoras- 

- peros no se les producen en Centroamerica y hay que impor­
tarlos de Brasil, Venuzuela, México y Estados Unidos.

4.1.2. -Chatarra de Hierro y Acero.
Es recomendable que se constituyan empresas que recolecten 
y clasifiquen la chatarra. Tal vez cooperativas formadas - 
por propios usuarios podría ser una solución a esta situa­
ción, obteniendo un mejor aprovechamiento por acción nás - 
sistemática: del desmantelamiento de instalaciones viejas, 
desguace de barcos, desechos de talleres de maquinado, re 
paraciones de automóviles y otras máquinas.

4.1.3. -Coque
Para fundir Honduras debe importar coque de otros países.- 
Por falta de coque algunos países usan hornos de cubilotes 
sin coque (véase punto 3.1.).

4.1.4. -Arenas de Moldeo
Como relación a las arenas de moldeo, la primera acción de 
bería realizarse, es una búsqueda de yacimientos de arena- 
y la determinación de su característica.

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



racterísticas. Además es indispensable que existan plantas lava­
doras y preparadoras de arena. Posiblemente como en el caso de - 
otros materiales, un esfuerzo cooperativo de los fundidores a ni 
vel nacional seria el nejcr camino para establecer una o dos de­
este tipo de empresas. Hay que también establecer normas de cali 
dad de arena, para tener seguridad en las características de la- 
arena que se están adquiriendo.

4.2. -Capacitación
En Honduras se observa escases de personal de alta calificación- 
y especialización requerida para la industria de fundición, tan­
to técnicos como obreros. Sin cuadros de esta clase de especia—  
listas no se podría introducir nuevas tecnologías y mantenerlas- 
o dominarlas en la práctica.

Una solución, -aprendizar al personal.
En cuanto a capacitación sería necesario realizar '' - acciones - 
siguientes:

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

- Investigo- las oportunidades de becas que se dan en países de­
sarrollados para capacitación en distintos niveles y tratar de 
enviar al personal de fundición. (Centro de Fundición SENAI en 
ITANUA en Brasil, aleado vía ONUDI).

4.3. -Cooperación
después del análisis que se ha hecho, se puede decir que esta ac 
tividad industrial está llena de problemas, tanto internos ccmo- 
extemos. Con malos equipes, con personal inadecuadamente entre­
nado, con desabastecimientos de todo tipo, con insuficiencia de­
control, sin ayuda del lado estatal, sin embargo, funderías pro­
ducen una parte de piezas fundidas tan necesarias para la indue 
tria del país y dan trabajo al personal
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Se puede hacer inucho si junten con adecuada ayuda del lado guber 
namental. Ayuda a este grupo de personas que se dedican a esta - 
industria que se desenvuelve en condiciones tan precarias es un- 
inperativo desarrollo en este tena. Se estica cue dos aspectos - 
pueden canalizar esta ayuda.

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

4.4.-Creación de la Asociación de Fundidores Hcndureños
Para intercambiar experiencias y coordinar una política en cuanto 
a desarrollo de esta rama de industria sería conveniente que se - 
creara una Asociación de Fundidores Hondureños.

5.- ESTUACION DE LA DEMANDA DE PRODUCIOS DE PIEZAS FLUIDAS 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 cañeros
- Piezas para maquinaria vial
- Repuestos para minería
- Repuestos para plantas laminadoras
- Piezas fundidas para equipo de agricultura
- Piezas de proyectos específicos (bombas hicraúlicas, compreso—  
res de aire, motores trifácicos, bombas manuales) etc.

5.2. -Para equipos de arriba mencionados industrias o servicios se pro-
. ..ducen piezas de diferentes tipos de metal; acero, especial, con - 

manganeso y otras aleaciones, de hierro gris, hierro nodular o ma 
leable.



En anexos Cl a C5, se presentan proyección del consuno de prcc 
tos de piezas fundidas por diferentes industrias y sectores Daré 
el periodo 1J83 a 1990.

5.3. -Basándose sobre las cifras obtenidas en los anexos Cl a C5 refe­
rente a consuno de diferentes piezas fundidas para la industria- 
y otros sectores para la economía de Honduras, hay que confirmar 
que estas piezas enumeradas, son muy importantes para trabajo y- 
duración de máquinas, que exigen en la producción de ellos, uso- 
de la tecnología moderna con adecuados materiales y componentes - 
igualmente en cuanto a moldeo coto y metal líquido.

5.4. -En anexo C6, C7 y C8 se puede ver un programa de producción y ver.
tas proyectadas de piezas fundidas de acero y hierro por Fundicio 
nes Centroamericanas, S.A. que edificación de ella fué parada er.- 
1981. Han previsto que esta fundición en 1985, salvo de palar.cv-- 
11a en la cantidad 14,60T/año hubiere producido productos fundí—  
dos de hierro 2,305T./año y acero 642T./año. Es posible que este- 
programa de producción era muy optinístico, pero una parte de es­
tas piezas faltaran en el cercado interno.

5.5. -Previendo que solamente una poca parte de piezas fundidas enumera
das en anexos Cl a C5 puede ser ejecutadas con la tecnología cue- 

- - existe en aquellos sencillos y modestos talleres de fundidción. - 
La mayoría de piezas habría que comprarlas al extranjero.

5.6. -Se prevee pues que Honduras necesitará en años 1984 a 1980 aprc..
2,100 a 3,600T./año piezas fundidas buenas de hierro (Prognosis - 
Optimístico).

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

PROPOSICION DE EDIFICACION DE UNA FUNDICION ~

Teniendo en cuenta las necesidades en esfera de esta producción sería



-53 -

nuy conveniente edificar una fundidora de hierro totalmente nueva y mo 
dema, la cual cubrirla necesidades en cuanto a piezas fundidas en sur 
tido mencionado en anexos Cl a C5 que puede tener bajo enumerados para 
metros.

6.1.-Datos Técnicos básicos y capacidad (orientados)
6.1.1.-Producción de la fundí.dora/1 tumo:

- Piezas fundidas de hierro - T./año 2,000
- Piezas fundidas de metales no

ferrosos (AL, Cu) - T./año 100
- Trabajo-por 1 tumo-8 horas; x 5
días x 50 sananas

6.1.2.-Superficie:

- La planta total 2m. 42,500
- Talleres bajo techo ¿m. 9,300

6.1.3. -Qnpleo Personal 210

6 .1.4.-Desgaste de factores energéticos
y combustible tecnológico (coque)*

-Energía eléctrica** KMh/año 17,0x10'
-Bunquer T ./año 80
-Coque ** T./año

A

440
C

-Aire comprimido Nm/año 15x10°
-Agua

2
M  /'año 22,000

6.1.5.-Necesidad de materias primas y 
productos adicionales T./año aprox. 5,160

Notas:* El desgaste de estos factores fué calculado para taller de fu­
sión, equipado por dos hornos de cubilote 0 óOOMnu.

^--Equipando este taller de homo de inducción de 4; 5T. de capaci 
HaH se elimina uso de coque pero por eso aumentase de energía - 
eléctrica hasta 33xlu^KIvh/año.
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- Trabajando por 2 tumos se puede alcanzar la producción 2 ve­
ces más.

6.1.6.- Especificación de objetos de la planta:
- Fundición
- Edificio de oficina y social
- Plantilleria
- Estación de compresores
- Subestación energética
- Estación de agua y bomba
- Almacén de gastos técnicos
- Bunquer
- Garage
- Torres de enfriamiento
- Balanza
- Parking
- Papelería
- Cantina
- Plantas de depuración de agua cloacales

6.1.7.- Corte descripción de fundición y procesos
Objetos de fundición- Dos naves 24m.+12m. de ancho y 90m. de -
largo.
Para producción piezas fundidas se prevee la tecnología senci­
lla en las formas de moldes de arena verde y otros.

Fusión de metal-dependen de posibilidades locales, puede ser - 
ejecutado según una de 3 soluciones.
- El homo de inducción 4,51. de capacidad (o más convenientes 

2 hornos por 2,5T. de capacidad).
- En 2 hornos de cúpula 0 600.
- En 2 hornos de tambor de 2T. de capacidad con quena dores de- 
bunquer.



Nota:-Para Honduras se sugiere aplicar hornos de indicción,-por­
que falta el coque y bunquer que deben ser importados.

-la preparación de arena;-se provee a aplicación 2 mezclado 
ras-agregados (con carga mecanizada) una de 600L. de capa­
cidad; -para taller de moldeo mecanizado (2 pares de máqui­
nas de moldea para cajas 500>;40Cnn.), segunda de 300L. de­
capacidad, para moldear a piso.

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

-Los corazones se prevee ejecutar con sopladores y manual - 
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 grúa viajera,

Para limpieza de piezas se prevee máquinas limpiadoras: Ir. 
tipo ."Berger" (cinturón sin fin) de 400Kg. de carga, un - 
tipo 2 mesas (limpieza por municiones) de l,000Kg. de car­
ga-

-Acabado.-Con rectificadoras estacionadas o/y colgantes y - 
herramientas manuales.

-Sección de metales no ferrosos: se compone de un homo de­
crisol de 250Kg. de capacidad con un quenador de bunquer y 
pequeño homo eléctrico de crisol por (resistencia).

-Taller de mantenimiento-con equipo adecuado.

-Laboratorio, para control de metal y arena.

En la página adicional se presenta el curso general de pro­
cesos de producción

Nota: Para producir hierro nodular se prevee equipo espe—  
cial para modificación de hierro.



7 . -  ATENCIONES Y RECCT-lESDACIOIvES GETTRALES

7.1. -En caso de decisión de edificación de fundidora arriba detallada,
toda acción debe ser adelantada por establecimiento en esfera de:
- La capcidad de la producción
- Varios datos de la producción
- Localización de la planta

7.2. -Localización de la planta
Buena localización de fundición es muy importante para su explota
ción. Fundería necesita gran cantidad de materia prima y otros —
productos, asi cano energía y agua.

A elección de terrenos de localización de la planta hay que tener
en cuenta los siguientes factores:

- Suministro fácil de materias primas, materiales, energía y agua.
- Conexión fácil de carretera asfaltada o/y la linea férrrea.
- Fácil alimentación de energía eléctrica.
- Posibilidad de abastecimiento de agua.
- Obtención de mano de obra.
- Adecuadas cpndiciones de terreno; terreno posiblemente plano —
(escarpado 1 a 2%,.nivel de agua subterránea bajo 3m., resisten-

2cia del suelo aprox. 2Kg./cm.

Nota:-Parece que la región de San Pedro Sula cumple todas arriba 
mencionadas exigencias.

-Parece que el terreno escogido bajo Fundición Centroamerica 
ñas estaría muy conveniente para fundición de hierro arriba 
mencionadas. Se podría aprovechar la construcción de naves 
existente la cual con sus dimenciones 23,5 x 91m. idealmen­
te conviene con la nave general de fundición de hierro (24x
90m.).en cuanto a su superficie, sin embargo la construcción 
es demasiada pesada y alta.



7.3. -ATRISLTCZ _':o:n-ÍICOS - GENERAL 

Capital da inversión exigente

- Capital fijo
- Capital circulante

apro:
t »

120,000$ 
1,220.0003

Total ,3^0,000$

Cuando la planta va alcanzar la capacidad de producción nominal, 
podrá dar los productos de valor 7,580,000$/año
ganancia prevista aprox. 2,125,000$/año

r

P

?»

Notas:-Propocision (concepto) de proyecto de este tipo arriba men 
cicrada Fundidora con plenos datos técnicos, con dibujos,- 
catcs financieros u otras informaciones, CONADI puede reci 
bir via ONUDI al deseo.

-Precios arriba mencionados fueron calculados según condi­
ciones europeas sobre la base de 1982.



D.- resim en  DE LAS CONCLUSIONES, RECaEsDACIG-SS Y SUGERENCIAS 

1.- ES ESFERA DE ESTRATEGIA:

Esforzar, vitalizar y apoyar a la enpresas existentes, igualmente de la 
Industria Siderúrgica asi cano y fundición,-para que desarrollen y apro 
vechen su máxima potencia instalada, para que produzcan más productos - 
de acero y de hierro sin los cuales no hay desarrollo económico en el - 
país.

2,- EN ESFERA TACTICA,-A CORTO Y MEDIANO PLAZO
«

2.1. - Juntar ACEROHSA Y AISA en un Combinado Siderúrgico y diversificar
intemo la producción.

2.2. - Ejecutar indispensables reparaciones y modificaciones en ACEROHSA 
(en acería y en tren de laminación).

2.3. - Expanción de ACEROHSA para lograr en el año ce 1985 la capacidad 
de la producción 50,000 hasta 55,000 T./año de palanquilla.

2.4 - Ejecutar reparaciones y modificaciones en tren de laminación---
KARAMCO para producir varilla y alambrón (redondo 1/4") y tam—  
bién alambrón para talleres trefiladoras.

2.5. - Vender equipo y máquinas de Fundición Centroamericanas, S.A. 
(parcial PARA ACEROHSA Y AISA) .

2 .6. - Mejorar el programa y proceso de colección de chatarra ¿entro del 
país.

2.7. - Organizar sobre el nivel adecuado los servicios de mantenimiento- 
y compra o/y ejecución piezas de repuesto.

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

2.9. - Dirigir petición a ONUDI de expertos especializados abajo numera-



dos:
- Ingeniero Metalurgico-de larga práctica y experiencia en el —  
trabajo de acería con hornos por arco eléctrico y máquinas de­
colada continua.

- Un Ingeriero laminador-con larga experiencia y práctica en ta 
lleres de laminación de varilla y alambrón.

Aprovechar también ayuda de ONUDI en cuanto a verificación de- 
‘ estudios de prefactibilidad de expanción de ACERDHSA y modifi­
cación de producción de KARAMCO.

2.10. -Iniciar programa de adiestramiento en las escuelas técnicas y —
profesionales, de enseñanza de profesión para preparación de es­
pecialistas de acería, talleres de laminación y para fundidoras.

Aprovechar también la oportunidad de entrenamiento en el exterior 
por ejemplo vía ONUDI en Centro de Fundición SENAI en ITANUA.—  
Brasil, que prepara especialistas para fundidoras.

2.11. -Crear un Centro de Investigación, Desarrollo y Asistencia Técnica
para la Industria Siderúrgica y Fundición.

En esfera de la acción de este Centro estarán entre otros los si­
guientes temas:

- Recomendaciones y coordinación de direcciones de desarrollo en 
esta área.

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

- Evaluación y seguimiento de proyectos.

- Perfeccionamiento de cuadros para la Industria Siderúrgica y - 
Fundición.



- 60-

- Coordinación de la parte técnica de la producción.

- Verificación compras de nuevas tecnologías y equipo en reía 
ción de las necesidades del pais y posibilidades de la produc­
ción etc.

2 12 -Iniciar un programa de edificación de nueva fundidora de hierro 
de capacidad de 2,000 a 4,000 toneladas por año.



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.

También quisiera dar las gracias a todos los que colaboraron 

conmigo en CONADI, y muy especialmente al Vice Presidente —  

Ejecutivo, licenciado Lempira E. Bonilla, al Ingeniero Alfon 

so B. Bennaton e Ingeniero Marco Vinicio Matute, por la Que­

na organización de mi trabajo, las instrucciones adecuadas y 

el entendimiento.
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ANEXO N- 1

A C E R O H S A

ANALISIS PRODUCCION DEPART. ACERIA. ENERO - DICIEMBRE-82
X A /Enero Feb. Marzo Abril Mayo Jun. Jul. Aros . Sepe. Oci . Nnv. 1) I c . Mí Al.

1Días Disponibles 25 2A 27 22 25 26 27 26 25 25 27 26 30 J
Días Trabajados 19 12 9 21 7 A 22 2A 11 21 15.5 9 17-7.5
Dias Parados 6 12 18 1 18 22 5 2 1A A 11.5 15 128.5
- Por muntenináento 5 2 - 1 19 22 2 1 - - - 51.0
- Por falta de Materiales 1 10 18 - - 5 13 A 11.5 15 77 5
Producción do Mes '1M 76A.0 383.8 3A0.0 931.5 2A2.0 77.0 535.0 803.0 389.5 726.0 683 379.0 625.0
Pevoluei onos(dese­chos) IM Al./» 36.2 1A.5 57.2 A3.0 52.5 51.8 Al. 5 138.0 8A.2 18 0 578 1

IX.-volueión en 7. 5. A 9.A A.2 6.1 187. 9.8 6.A 10.5 l<! 12 A. 7 *1

Costos Departamanta- 312569.0 259A )2.0 229378.0 A10900.0 213153.0 1A0A01.0 2%571.0 351553.0 2A6537.0 363159.0 J26228.0 3063A0.Ü 3.A/A3 >1
les en Ips.
Costo Unitario Lp̂ TM A35.3 677.A 67A.6 AA0.8 800.8 1823.A 550.6 A37.8 6A3.7 500.2 A77.6 808.5 ni. 555. t

7„ aprovecho de diata- rra (rendim. ) 867. 79 85 80 75.8 8A 77.6 82 86 7A.5 8A 83 ni. 81.5

Grado de Aprovecho tianpo de trabajo monto 57.67.
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ANEXO N- 2
A C E R O H S A

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. enOCfl< Sept. Oct. Nov. Dic.
II.
Días Disponibles 25 24 27 22 25 • 26 27 26 25 25 27 24
Producción en TM"x* 1000 960 1080 880 1000 1040 1088 1040 1000 1000 1080 960
Cus tos Depare. en Ixjmpiras'XX' 445000 $27200 480600 391600 445000 462800 480600 462800 445000 445000 480600 427200 5
Devolución Previst. Midió 7% 1N 70.0 67.2 75.6 61.6 70.0 72.8 75.6 72.8 70.0 70.0 75.0 67.2
MITAS: Para cálculos fueron recibidos datos medianas de cuatro meses; enero, abril, agosto, noviembre 1982, cuando la producción ha sido estabili

zada.
X*Producción nediana = 795 IM 
XX Coste Med. - 445 Lps.

P Lindi lando dias parados se podría alcanzar la producción 12.120 TM/Año, es decir 193.8% en relación de la producción que habla sido lograda en
1982.

II Producción Total
- Oue se hubiere lo­grado por disminu ción del 7% al 3%en TM. dcvotucioties 40.0 38.4 43.2 35.2 40 41.6 43.2 41.6 40 40 43.2 38.4
Produce. Total de Estaño en 1982 1040 998.4 1123.2 915.2 1040 1081.6 1123.2 1081.6 1040 1040 1123.2 998.6

La producción total que se hubiere alcanzado en 1982 en las condiciones técnicas existentes 12.605 TM, de palanquilla, es decir, aproxL m.iduinjnte 201. 57* en relación de la producción que fue lograda.

TOTAL_

30'.
12120 T 

.393600Lps. 
8481M

484.8T 
12605. CTIM



ANEXO 3

ANALISIS PRODUCCION DPTO. LAMINACION 1982
A C E R H O S A

ENERO FEB. MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGT0, SEPT. 0CT. N0V. DIC. T O T A L

A.- La Producción Lograda:
Producción dt 1es TM 393-8 292.5 758.0 575.0 513-76 213.0 3 8 1 . 1 567-2* 296.6 505.1* 4*2.1 1*03.11* 5.391 -7TM
Costo Var i 1 la
Departamentales Lps./TM 615-5 8**2«. 6 686.8 696.9 813-2* 1110.9 1237.1 901.6 1115.5 971*.7 977.6 1 1 0 1 . 6 5 899•7Lps./T r
Oeshechos en % 8.2 9.1 73 8.8 7.9 3.6 8.2* 9.3 8.7 10.7 13 9 8.6

" en TM (31.5) (26.5) (55.0) (50.0) (1*0.5) (8.0) (32.0) 52.0 26.0 5**.0 61*.0 36.5 k26.0TM

B.- La producción que se hubiere alcanzado sin paradas y otras causa:¡ en 1982 recibiendo 35̂ operaciones de laminación en 1 582

60m¡r\. -í"35oper. = 1,715min X 60sek = lOJsek.

I pala n q u i l l a  90 X 90 X 2100 pesa 130 kg.

103sek X 130kg X 0.9rend. X 0.65efectiv. : 3600 =■ 2.1 75T/HORA 

2,175 X 16 horas X 5 días X 50 semanas = 0 7O3T/año (aumento a p r o x i m a d o  161%) 

l es decir: 756T/mes

C.- Deshechos en cantidad 1*76. 6TM/afto - d e m a s i a d o  grande

Oeshechos entre 5% y 7í son posibles al lograr en las condiciones existentes.



ANEXO 4

A C E R H O S A

Arreglado de chatarra disminuye consumo de energía lo siguiente: 

Recibiendo de disminuyo desgaste de chatarra hasta 10% obtenemos:

12.605 X 1.18 = 14,874T x 594Kwh. = 8,835,096 X 0.112 Lps. = Lps. 989,530

12.605 X 1.1 = 13.865T X 594Kwh. = 8,236,107 X 0.112 Lps. = Lps. 922,444

AHORRO = LPS. 67,086

Ahorro Monto: Lps. 5.32/TM ó 47-5Kwh/TM

Consumo Previsto de Energía: 594 - 47-5 = 546.5Kwh/TM

/mcg.



ANEXO 5

ACEROS DE HONDURAS. S.A. DE C.V. 
COSTOS Y PRODUCCION POR MESES EN 1982

COSTO 52 COSTO DE COSTO DE
1982_______  PALANQUILLA__________ VARIELA_____________ VENTAS.
xNE.>0 L. 4-35*33 L. 615.53 L. 615.53

TN. 763.726 TN. 393.8 TN. 371.825

FEBRERO L. 677*37 L. 844-.64- L. 823.65
TN. 382.819 TN. 292.5 TN. 461.96

MARZO L. 674-. 62 L. 686.82 L. 641.48
TN. 339.985 TN. - 758. TN. 653.24

ABRIL L. 440.88 L. 696.89 L. 705.31
TN. 931.526 TN. 575- TN. 383.70

MAYO L. 880.82 L. 813-44- L. 768.12
TN. 242.153 TN. 513.6 TN. 409.30

JUNIO L. 1,823.40 L. 1,110.96 L. 874.28
TN. 76.784 TN. 213. TN. 263.41

JULIO L. 550.59 L. 1,237.10 L. 1 ,045.94
TN. 535.405 TN. 381.14- TN. 501.72

AGOSTO L. 437.80 L. • 901.65 L. 897.78
TN. 803.047 TN. 567.39 TN. 693.72

SEPTIEMBRE L. 643.71 L. 1,115-4-7 L. 1,020.37
TN. 389.469 TN. 296.59 TN. 275.20

0CTU3RS L. 500.22 Tx/. ■ 974-. 72 L. 939.88
TN. 725.823 TN. 505.41 TN. 445.92

NOVIEMBRE L. 477-64 L. 977.63 L. 995.16
TN. 683.285 TN. 492.16 TN. 584.59

DICIEMBRE L. 803.51 L. 1,101.65 L. 1,046.19
TN. 378.906 TIC. 403.14 TN. 490.91

PROMEDIOS L. 556.22 L. 889.70 L. 879.31
TN. 6,252.928 TN. 5,391.73 TN.5-,535.50
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COSTO TI ?T:S’JSCICK de la planta - PREVISTOS
.-.*•.--«00 3 turr.cs en 1 9^3C.J.M. T_____________________

Producción  ce ' . a m i a s  { K",/J**T - 1, 70óT de d e sp e r d ic io s )  
12 ,4S2T aj_ ires a I a *̂c

Materia prima 
Mano de obra directa 
Susidos de Dirección 
-Sueldos de oficina 
Zzicsndiáo d e l  h o m o  
Sueldos y Salarios Otros 
Vacaciones 
Aguinaldo
Prestaciones Laborales 
Lubricantes y corabas tibies 
Equipo de protección 
Herramientas de corta duración 
Petróleo 
Depreciaciones 
Energía eléctrica 
Seguro de incendio
Rodillos Lps. 3.3 tonelada producida
Mantenimiento y reparación equipo
Asistencia técnica
Transporte personal
Gastos varios de fabricación
Seguro de vida y accidente
Seguro Social 7%

780,780 
29,960 . 
7,350 
1,650 
150 

1,460 
3,298 
3 ,398 
3,398 
300 

3,000 
300 

40,300 
9,317 . 
22,500 

310 
3,435 
3,900
4,547 ‘ 
300

4,543 • 2,854

9 , 3 6 9 , 3 6
3 5 9 , 5 2

9 0 , 6 0
1 9 , 8 0

1 , 3 0
1 7 , 5 2
4 0 . 7 7
4 0 . 7 7
4 0 . 7 7  

3 , 5 C
3 6 . O C  

3 , S C  
4 8 3 , £ C  
1 1 1 , 8 C 
2 7 0 , O C  

3 , 7 C 
41 ,21 
4 6 , 8C 

* • *  
5 4 , 5 C 

3 , 6 C 
5 4 , 5 :

'  3 4 , 2
1 1 , 1 2 8 , 2 :

Materia Prima
Petróleo
E.N.E.E.
Otros Gastos

Costo unitario Lps. 11,128,211

9 , 3 6 9 , 3 : 
. 4 8 3 , 6  

270  , C  
1 , 0 0 5 , 2

12,492 = Lps. 890-83./ T.M. .

Cesto de la Materia Prima:1.- de ACEROHSA Lps. Tè0/TM X 14.196T = Lps. 9,369,360 
2-~ Importada Lps. 594/TM X 14.136T « Lps. .8,432,424

1. - Costo Unitario = Lps. 890.8/TM
2. ~ " ” « Lps.- 8 1 5 /TM

%



ANEXO 7

L

COSTO DE PRODUCCION PLANTA & R A M C Q  
PREVISTOS - AñO 1983Materia prima (de ACEROHSA)
* Mano ce obra directa 

Sueldos ce Dirección 
Sueldes de oficinas 
Perscr.al encendido del homo 
Sueldos y Salarios Otros 
Vacaciones 
Aguinaldo
Prestaciones Laborales 
Lubricantes y Combistibies ■
Equipe ce protección 
Hierro colado
Herramientas de corta duración 

. Petróleo
Depreciaciones 
Energía eléctrica 
Seguro contra incendio 
Rodillos de molino

•' Mantenimiento y Reparación de Equipo 
Papelería 
Seguro social Transporte de personal 
Gasto de vehículos Gastos varios de fabricación 
Asistencia técnica 
Gastos preoperativos '
Seguro de vida 
Gastos de v iaje 
Mantenimiento de yarda 
Arrendamiento de Equipo
Costo de producción
Materia Prima 
Petróleo 
E.N.E.E.
Otros gastos

i T .

Gastos/mes 
a un turno
709,280
19,080
2,300
1,650
190
660

2.007
2.007
2.007 
700

1.500 
1,000 
1,000
37,478 
29,392 

, 17,079
4.500 
8,705
10,000

50
1,686
5.000
3.000
8.000

11 ,606 T.M. 
Gastos anuales 
a un turno
8,511,360
228,960
27,600
19,800
2,280
10,320
24.084
24.084
24.084
8.400 
18,000 
12,000 
12,000
479 ,733 
352,704 
204 ,948
54.000 
104,454 
120,000

600 
20,232 
60 ,000 
36 ,000
96.000 

 ̂ ’
105 ,756 
2,952
2.400 
4,800
36.000

Lps. 10,573,551
• 8,511,360

449 ,733 
204,948 

1,407 ,510

80.5' 
4 . 3 ‘ 

1
-a «

13.

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

Producción en un turno de 8 horas diarias 
L9 . 6  TM/turno X 5 d ía s X 52 semanas * 12,896 TM/año 
Desperdicio del 103; - producción neta

Costo de la Materia Prima
- d e  ACEROHSA: 1 2 , 8 9 6 X Lps. 660/TM
- Importada: 12,896 X Lps. 596/TM =

12,896
- 1,2901 1 ,606 TM de vari 1 la

« Lps. 8,511,360 
Lps. 7,660,22k

Precio un. 
Precio un.

9 1 1 /TM 
837.7/TM

(O



ANEXO 8

ACEROS DE HONDURAS, S.A. DE C.V.
CONSUMO NACIONAL APARENTE DE PRODUCTOS SIDERURGICOS EN HONDURAS

1972 - 1981
(EN TONELADAS METRICAS)

Incremento 
Anual Prom.

1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1972 - 1981 
X

1‘rod. Laiuln. Total 30442 45745 44357 ’ 26145 48811 60768 54245 72883 61771 43033 10.32

(ilanoa 73510 32041 30918 16354 35613 42880 32262 42576 42443 26724 9.73
ü.irrua p/concreto 11576 15728 .13757 7264 16710 21487 13054 24427 21690 12890 12.67

Perfiles livianos 3044 4575 4436 2615 4881 6077 5424 72B8 5649 4202 10.32

Perfiles pesados 761 1144 1109 ' 654 1220 1519 1356 1822 1412 1051 10.32

Alumbrón 8129 10594 11616 5461 11113 . 13797 12428 9039 13692 8581 10.18

Planos 6932 13704 13439 9791 14887 17888 21983 30307 19328 16309 16.65

Planos diversos 6932 13704 13439 9791 14887 17888 21983 30307 19328 16309 16.65

iilENTE: Ministerio de Economía y Comercio



ANEXO 9
INDUSTRIA SIDERURGICA DE HONDURAS
Consumo y Producción de Productos de Acero

--- (tone lacas Détricas)

rO N SUMO

Total
No

Varillas Total
No

Planos
y

Produc­
ción na-

+ Pletinas 
+  An uuios Al aobrón ríanos Planos cional

1970 • 14.997 2.816 22.728 35.755 8.120

1971 12.574 5.887 22.132 33.212 7.147

1972 11.558 8.129 23.510 30.442 825

1973 17.234 10.594 32.041 45.745 650

1974 16.994 11.616 . 30.918 44.357 1.883

1975 8.576 5.461 16.354 26.145

1976 21.966 11.865 35.613 50.500 521

1977 26.939 13.797 42.880 61.000 1.457

1978 18.728 13.S08 34.270 49.000 7.268

1979 31.561 10.629 44.410 63.000 9.044

1930 24.000 7.000 31.000 40.000 11.200



CONSUMO TOTAL D5 VARILLAS 
(REVISADO NOV. 19S2)

INTERNO

ano IMPORTADAS FA3RICADAS POR . TOTAL PARTICIPACION AISA
AISA ACEROHSA *4 A 1 SA AC

197C 4,156.9 8,100 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*
0

1975 5,067.4 2,100 7,167.4 29*

1976 2,968.7 3,400 6,368.7 53*

1977 22,609.1 2,700 25,309.1 11*

1978 12,199.8 6,100 18,299.8 33*

1979 14,035.6 7,830 21,865.6 36*

1980 14,845.0 6,933.6 21,778.6 32*

1981 12,231.2 3,997.3 16,228.5 25*

1982 aprox. 6.0QO..Q tú- 5,605.0 11,605.0 A0-

*1983 6,36Q.Q 6,500.0 12,860.0 ^9.5^

NOTA*: según planos presentados por ambas empresas.



*Jq OS Gel +.7*l*CO

af.o

1931
TS30
1979

Af.u

1S70 
1971 
iv 72 
1/73 
.57*+ 
1975 
157 6 
1 /77
1978
1979 
1580
1981
1982

1983 
l9o*+ 
1565

1990

Vari.Ila irr.portaca Irr.pcrcacicr.es ce t - r t i c a

I* AZ*-*~. 6c*"W‘T"w-*u2

Reiaciór. Var illa/NAUCa

5051.3 7.K. 12,231.2 0.41
5114.0. 1*t,òh£ 0.34
5005.3 Ih ,035.6 C.35

Prcmedio 0.37

EXTRAPOLAMO LA RELACIOX Ai»
GAJ LE LA PR0LJCC2

RIOR A LOS ANCS 1970 A 1975 Y RSRE- 
AL ZI ACZROS -LUSTRI AMS

!~portaciones 
sesin NAUCA

Re-a ci ór» 
.37

Procàcci ór* 
nacional

Xercóco Toiial

4,156.9 1,338 ¿,100 9,638 Toneltódas v»étr
4,819.3 1,783 5,800 7,583
3,989.3 1,476 4 ,400 5,876
12,292.4 4,548 2,100 6,6*»ì.
12,850.3 ’ 4,755 1,200 5,555
5,067.4 1,875 2,100 3,975
2,968.7 1,098 3,400 . 4,498
22,509.1 8,366 2,700 11,066
12,199.8 4,514 6 ,100 10,614
14,035.6 5,561 7,830 13,391
14,845.0 5,114 . 6,933 12,047
12,231.2 5,051 3,997. 9 ,048

Cor.s'cmo
5,605

esperaio
---- faltan datos

11,550
11,96/
¿2,413

14,545



ANEXO 12

I N DUSTRIA SIDERU R G I C A  DE HONDURAS

Pronostico de Dpnsnce de Frocuctcs Largos

(tonelajes métricas)

1580 1985 1990

Varillas (3/8" •* 1 3/8 ) 30.000 36.500 ¿0.000

Alambren (l/¿") 10.000 12.200 20.000

Angulos (<2") 3.000 3.600 6.000'

TOTAL 43.000 52.300 66.000

Crecimiento interanual del *»Z



ANEXO C -  1

PROYECCION DEL CONSUMO DE ACCESORIOS O PIEZAS 
EN TONELADAS DE FUNDICION GRIS O NODULAR

a : .os
PIEZAS FUNDIDAS ^  
PARA INGENIOS 
AZUCAREROS

TAMBORES DE FRENO 
PARA REMOLQUES Y 
CARROS CAÑEROS

ZAPATAS DE 
FRENO PARA 

FERROCARRILES

PIEZAS PARA 
BOMBAS 
MANUALES .

TAMBORES DE 
FRENO PARA 
REPOSICION

ACCESORIOS 
PARA CAÑERAS 
(FUND NODULAR)

TOTAL

1983 396 53 146 42 1094 202 1933
1984 427 57 153 44 1214 215 2110
1985 462 62 161 45 1348 227 2305
1986 498 67 169 46 1496 241 2517
1987 538 72 177 48 1660 256 2751
1988 581 73 186 49 1844 271 3009
1989 628 84 195 51 2046 287 3291
1990 678 91 205 52 2272 304 3602

NOTAS: 1) División decalladas de piezas en ANEXO C-2
2) En este Anexo no se cuentan accesorios para cañerías (de fundición maleable que se estima de consumo en Honduras 

aproximadamente 170T/año.

.‘̂ irzo/83
/ncg.



ASEXO C -  2

PROYECCION DEL CONSU-D DE PIEZAS FUNDIDAS 
EN1 LA. DPLOTACION DE INGENIOS AZUCAREROS 

TONELADAS DE PIEZAS EN BRUTO

A Ñ O S

FUNDICION GRIS

MAZAS PARA 
MOLINOS

ACOPLES, VIRADORES 
Y RASPADORES

TOTAL FUNDICION 
GRIS

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
/ncg.



ANEXO C -  3

PROYECCION DEL CONSUMO DE PRODUCIOS DE ACERO FUNDIDO
EN TONELADAS

ANOS
PIEZAS PARA LA 
INDUSTRIA DEL 

CEMENTO

PIEZAS PARA 
FERROCARRILES 
RUEDAS PARA 

LOCOMOTORAS Y 
CARROS

PIEZAS PARA 2) 
CARROS Y REMOLQUES 

Y CORONAS PARA 
ING. AZUCAREROS

PIEZAS
REPUESTOS PARA 

LA MINERIA

PIEZAS
REPUESTOS PARA 

PLANEAS DE 
LAMINACION

T O T A L

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 254 214 151 + 17 142 12 790

1989 268 225 162 + 18 163 13 849

1990 281 236 175 + 19 185 14 910

NOTA: 1 - 2 )  División detallada de piezas en Anexo C-4 y C-5,

Marzo/83



ANEXO C -  4

PROYECCION DEL CONSUMO DE PRODUCTOS DE ACERO FUNDIDO 

PARA LA INDUSTRIA DEL CEMENTO 

(TONELADAS METRICAS)

N O S
RECUBRIMIENTO 
DE MOLINOS

OTRAS PIEZAS 
RESISTENTES 
AL DESGASTE

ACEROS
INOXIDABLES
REFRACTARIOS

SUB'•TOTAL 
PIEZAS

N

BOLAS PARA 
MOLIENDA 

ACERO FUNDIDO
T O T A

1983 86 8 5 99 99 198
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.- Según tendencia de la producción de cemento en base al crecimiento probable del PIB en la construcción.

Marzo/83 
/mcg.



ANEXO C -  5

PROYECCION DEL CONSUMO DE PIEZAS FUNDIDAS 
PARA LA FABRICACION DE RIMOIjQUES Y CARROS CAREROS 

(EN TONELADAS)

A R O S

A C E R O F U N D I D O

ESTRELLAS ARARAS 1VIST LOCK PERNO MAESTRO BUFAS T O T A L

1983 60 18 8 4 13 103

1984 65 19 8 4 14 110

1983 71 21 9 4 15 120

1986 76 22 10 5 16 129

1087 82 24 10 5 17 138

1988 89 26 11 6 19 151

1989 96 28 12 6 20 162

1990 104 30 13 6 22 175

Marzo/83



ANEXO С -  6

FUNDICIONES CENimAUERICANAS, S.A. DE C.V. 

PROGRAMA DE PRODUCCION Y VENTAS PROYECTADAS 

EN MILES DE TONELADAS - PRODUCTOS FUNDIDOS EN HIERRO

A Ñ O S SALDO INICIAL PRODUCCION
ANUAL

VENIAS
ANUALES

SALDO AL 
FINAL DEL AÑO

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
1990 688 4,607 4.539 756

1991 756 5.069 4.993 832 ,



ANEXO C -  7

fundiciones ce;:i r o a :e?i c a~u-S, S.A. d e c .v .

PROGRAMA DE PRODUCCION Y VENTAS PROYECTADAS 

En Miles de Toneladas - PRODUCTOS FUNDIDOS EZC ACERO

A Ñ O S SALDO INICIAL PRODUCCION
ANUAL

VENIAS
ANUALES

SALDO AL 
FINAL DEL AÑO

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

19.87 ^ng 1.396 1.375 229

1988 229 1.536 1.513 252

1989 252 1.689 1.664 277

199Q 277 1.859 1.831 305

1991 305 2.044 2.014 335



ANEXO C -  8

FUNDICIONES CENTROAMERICANAS, S.A. DE C.V.
PROGRAMA DE PRODUCCION Y VENIAS PRO'íECIADAS
En Miles de Toneladas - CUERPOS MOLEDORES

A N O S SALDO INICIAL PRODUCCION
ANUAL

VETEAS
ANUALES

SALDO AL 
FINAL 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 81 546 537 90

1990 90 598 590 98

1991 98 659 649 , 108
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