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PREFACIO 

El presente informe ha sido preparado por la Subdivisi6n de 
Estudios por Regi6n y de Paises de la ONUDI y forma parte de la 
serie de resultados del proyecto DP/CAM/91/001 "Asistencia 
Preparatoria para el Diagn6stico y Propuestas para la 
Modernizaci6n Industrial en Centro America". En el Anexo 1 
consta la lista co•pleta de inforaes del proyecto. 

El proyecto, iniciado en 1992, ha sido financiado por el 
Plan Especial de Cooperaci6n Econ6aica para la America Central 
(PEC) del Proqra•a de las Naciones Unidas para el Desarrollo 
(PNUD). El coaetido principal del proyecto consisti6 en la 
realizaci6n de analisis sectoriales y subsectoriales como base 
para la elaboraci6n de propuestas de politicas orientadas a la 
modernizaci6n de la industria centroa•ericana en el •ediano 
plazo. Las principales esf eras de anal is is incluyen: las 
politicas comercial, industrial y financiera: la agroindustria; 
los textiles y confecciones; la metal•ecanica y el cuero y el 
calzado. El analisis de campo se efectu6 durante el periodo abril 
1992 - febrero 1993 y los resultados del proyecto fueron 
presentados y discutidos en la subregi6n durante el mes de mayo 
1993. Los inforaes del proyecto incorporan la aas reciente 
informaci6n disponible al momento de la realizaci6n del trabajo 
de campo. 

Se agradece a los representantes de los gobiernos 
centroamericanos1 del sector pri vado, de las insti tuciones 
nacionales y regional es, al personal nacional e internacional del 
proyecto y al PNUD, todos los cuales contribuyeron al buen 
termino del proyecto. 

Costa Kies, El Salvador, Guatemala, Honduras y Nicaragua han sido los 
paises comprendidos por el proyecto. 
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I. IN'l'RODUCCION. 

El presente informe se apoya en la mejor informaci6n 
disponible e informaci6n recogida durante visitas efectuadas a 
los paises de la regi6n, a instituciones, fabricas y personeros 
representatives de la industria metalmecanica centroamericana. 

Aunque el sector pUblico via los ministerios y otras 
insti tuciones promueven la integraci6n centroamed cana, el sector 
pri vado no se siente tomado en cuenta en los procesos de 
acercamiento tendientes a fortalecer las economias de la regi6n. 

Si bien el resurgi•iento del movimiento integracionista 
centroamericano esta teniendo !ugar por via de instituciones 
publicas y privadas como el SIECA (Secretaria de Integraci6n 
Centroamericana) y FEDEPRICAP (Federaci6n de Elllpresarios Privados 
de Centroamerica y Pana•a, no pareceria haberse generado aun un 
verdadero consenso entre los sectores pUblico y pri vado. Los 
esfuerzos de cooperaci6n a ni vel regional estan centrados en gran 
medida en corto plazo y a optimizar las politicas de reforma 
econ6micas en curso. Estas muy probablemente tendran impactos 
sabre la distribuci6n de los mercados centroamericanos. 

La industria nace a partir del esfuerzo personal en 
pequenos talleres; la industrializaci6n del sector ocurre en la 
medida en que los metales sustituyen a la madera en actividades 
como la construcci6n, la agroindustria y otras. En otros 
terminos, el sector metalmecanico centroamericano nace para 
servir a los mercados locales, aprovechando el modelo de 
desarrollo de sustituci6n de importaciones. 

Este •modus operandi• hacia adentro aun prevalece 
particularmente entre la pequena y mediana industria. Es de 
notar que el proceso de apertura es comprendido perf ectamente 
dentro del gremio de medianos y grandes industriales pero sus 
efectos son aun inciertos entre los micro y pequenos empresarios, 
salvo muy contadas excepciones. 

Dado el grado de desarrollo empresarial alcanzado, el 
accionar estatal en materia de desgravaci6n arancelaria 
constituye la selial mas clara para el industrial centroamericano. 
Por este motivo, sus reacciones fluctuan entre la apatia y la 
hiperactividad. 

El industrial centroamericano considera que la reconversi6n 
estatal sufre sustantivo retraso y percibe seliales ambivalentes 
que obstruyer. esfuerzos sincronizados entre los sectores publicos 
y privados, nacionales y regionales. Ejemplos son leyes 
secundarias tales como las que prohiben la exportaci6n de 
chatarra y las d~f iniciones de productos minerales contemplado 
en dichas leyes (caso de Guatemala); en Costa Rica se observa que 
las leyes de seguros prohiben la operaci6n de Companias de 
sequros extranjeras. El control estatal en Nicaragua es aun 
sustantivo, y existe aun un 
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gran numero de barreras no arancelarias, que los mismos paises 
crearon para lograr un beneficio relativo en cierto momento, pero 
que conjugadas con las politicas de reforma econ6mica en curso, 
ger.eran senales ambiguas para los industriales. 

A los efectos de que la modernizaci6n industrial regional 
sea una realidad palpable y que los programas se implementen de 
manera congruente y sostenida la modernizacion de todos aquellos 
mecanismos y leyes que rigen el accionar productivo es una 
condici6n imprescindible. Es asimismo necesario que se inicien 
y/o completen los programas de modernizacion de la 
infraestructura incluyendo programas de salud, educaci6n, 
aduanales, migratorias, transporte, bancas de desarrollo, etc. 
Deben aun diseftarse y ponerse en vigencia prograaas que asistan 
al industrial Centroamericano en la adaptaci6n de practicas 
industriales y comerciales modernas. Esta tarea P.S de acuerdo al 
sector industrial el compromiso mas dif icil que la regi6n debe 
solventar, ya que en la actualidad los esfuerzos orientados a 
lograr estos resultados son aun timidos, incipientes, y en gran 
medida descoordinados. 

La cooperaci6n productiva no es considerada generalmente 
como un mecanismo que podria incrementar la competi ti vidad 
producti va y comercial a corto plazo, sino mas bi en como un 
sintoma de debilidad y dependencia. Ulteriormente y en ciertos 
casos, en esta actitud se refleja una debilidad gerencial y la 
carencia de una percepci6n clara respecto de cuales son las 
ventajas competitivas que puedan ser aprovechadas. 

II. MARCO llACROECOllOMICO, REGULATORIO y DE POLITI CA 
EMPRESARIAL. 

A. Antec:edentes 

El tratado de integraci6n econ6mica centroamericano 
actualmente en vigencia fue f irmado el 13 de diciembre de 1960 
por Guatemala, Honduras, Nicaragua y El Salvador. En julio de 
1962, Costa Rica se adhiri6 a dicho Tratado. 

Tal como surge del enunciado original, se tuvo como 
objetivo principal la creaci6n de los mecanismos par3 modernizar 
las economias individuales y de la regi6n por medio de: 

Mercados regionales garantizados a la industria local: 
Barreras arancelarias a productos extraregionales: 
Incentivos econ6micos para la inversi6n local. 

En resumidas cuentas, el tratado pretendia f omen tar la 
creaci6n de una industria centroamericana, aun incipiente, 
diversif icando asi el aparato productivo de cada pais que era en 
gran medida agrode~endiente. 
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El 11.odelo de susti tuci6n de importaciones alcanz6 su 
cuspide durante la decada de los anos 70, aunque el intercambio 
comercial entre lcs 5 paises centroamericanos tal co11.o se habia 
previsto dif icilmente se logr6 debido a una serie de trabas de 
naturaleza tecnica y politica particulares de cada pais. Ya para 
los anos 80 era evidente que los problemas individuales de los 
paises de la regi6n, asi como las influencias y presiones 
internacionales neutralizaban el modelo que se pretendia 
desarrollar. 

Los programas de ajuste estructural adoptados por los 5 
paises de la regi6n en la presente decada revelan una 
reevaluaci6n de la integraci6n centroamericana como se concibi6 
en el Tratado original, no s6lo en materia comercial. Tal como 
fue interpretado por los Presidentes de la regi6n en la 
Declaracion de Antigua; estos se comprometieron a •impulsar un 
proceso a nivel nacional y regional que peniita acelerar la 
reconstrucci6n y transformaci6n de las estructuras productivas 
y tecnol6gicas de los paises centroamericanos, como base para una 
reinserci6n eficiente y dinamica en el •ercado mundia1•. 

En suma, Centroamerica ha esperado mas de 30 aflos para 
iniciar la reevaluaci6n de los mecanismos necesarios para 
alcanzar la •nueva integraci6n centroamericana•. Es asi como en 
la actualidad los 5 gobiernos y esta vez se incluye a Panama, se 
encuentran analizando el documento Marco que servira de andamiaje 
para la integraci6n politica y econ6mica de la regi6n, asi como 
los diferentes mecanismos necesarios para la implementaci6n, 
desarrollo y seguimiento de los programas a convenir. 

B. Situaci6n actual ciel tratac:lo de 
integraci6n Centioaaericana 

La tesis de la obsolecencia de la f ilosof ia integracionista 
adoptada en el documento original del ano 60 es generalmente 
aceptada por los sectores pUblico y en menor grado por los 
sectores privados. 

Existe un alto indice de convenci•iento de que es necesaria 
la redef inici6n de un nuevo documento marco que contemple las 
necesidades actuales para lograr un desarrollo econ6mico y social 
sostenible, asi como los mecanismos que permita un mayor grado 
de participaci6n de las economias regionales en el intercambio 
comercial internacional. Para ello se considera fundamental la 
conciliaci6n entre los sectores publico y privado sectores, entre 
otros, en los siguientes puntos: 

(1) otras consideraciones: El sector privado sostiene que 
los gobiernos aparentan tener la mejor disposici6n para lograr 
una mayor cooperaci6n, pero que no concilian las necesidades 
productivas y politicas. A raiz de ello los enunciados emanados 
de la reuniones cumbre son dificiles de llevara la practica: 
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( 2) llegcciaciones bilateral es: Los gobiernos en f orma 
conjunta pregonan la unidad centroa:mericana, la necesidad de 
conformar un bloque negociador, etc, pero en la realidad se 
continuaria negociando bilateralmente. Existe una gran 
discrepancia en cuanto a las capacidades negociadoras de los 
paises y sobre todo insuficiente confianza mutua: 

(J) Objetivos claros y congruentes: la opinion del sector 
privado que los gobiernos reaccionan mas a presiones politicas 
internacionales que a realidades y necesidades locales, de alli 
que no se cuenta con politicas de desarrollo econ6mico e 
industrial definidas, mucho menos a nivel de la regi6n en su 
conjunto; 

(4) Efectiv::.dad de los aecanismos existentes: Es op.in.ion 
generalizada, que las instituciones rectoras tal co:mo la SIECA, 
el BCIE y el Consejo Monetario Centroamericano, son instituciones 
que requieren fortalecer su capacidad de interlocuci6n a nivel 
regional • Estas insti tuciones deberian ser los agentes 
catalizadores principales del proceso integracionista: 

(5) Voluntad politica: La opini6n que existe a nivel 
regional se ve tallbien inf luida en parte por el desconoci:miento 
y la desconf ianza que generan las politicas proteccionistas de 
los paises industriales. 

c. Politica eapresarial 

La mayor preocupaci6n de los empresarios que fabrican 
productos finales como laminadores, herramientas, agromaquinas, 
muebles metalicos, linea blanca etc, es la posible perdida de 
"mercados tradicionales" por factores ajenos a su control. 

Dentro de las consideraciones de mayor influencia se 
mencionan: 

(a) Lineas de financiamiento mejoraron en el ultimo 
triennio pero aun son caras. Se sugieren intereses para la compra 
de maquinaria no mayores del 10 porciento, periodos de repago no 
menores de 8 anos con periodos de gracia de 4 anos como minimo; 

(b) Lentitud en los tramites f inancieros; 

(c) Costos del transporte prohibitivos y poco versatiles; 

(d) Materiales de empaque no aceptables y caros; 

(e) Indefinici6n de la politica industrial del sector 
publico; 

(f) Importaciones extraregionales subsidiadas por efecto 
de politicas gubernamentales que incentivan a las 
exportaciones, ej. Brasil, Taiwan, etc. 
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El objetivo de este grupo de industriales los objetivos es 
el de increaentar sus exportaciones regionales y extraregionales. 
Su experiencia en el aabito de la cooperaci6n productiva es muy 
incipientes. En cuanto a inversiones en tecnologia, estas 
generalmente obedecen a necesidades de conservaci6n mas que a la 
de diversificaci6n 6 expansi6n productiva. Existe un grado 
insuf iciente de conciencia en la necesidad de especializaci6n 
producti va y la capaci taci6n del obrero directo y de otros 
niveles. 

En cuanto al tema de la especializaci6n, algunas de las 
inc6gnitas son: a) que lineas?; b) en que medida; y c) con 
vistas a cuales mercados? En la mayoria de los casos el 
desconocimiento de las oportunidades y la desconf ianza en las 
capacidades productivas propias es palpable. Este fen6meno es mas 
evidente entre los industriales hondurenos y nicaragiienses. 

En lo que concierne al sector metal mecanico orientado al 
servicio y soporte industrial, los ef ectos de una apertura 
econ6mica no son considera~os como amenaza. Tal el caso de los 
talleres. Existe ya un cierto grado de cooperaci6n y consenso de 
la necesidad de desarrollar dicha capacidad aun mas entre los 
talleres pequenos y medianos. 

Para que el proceso de apertura sea realista y justo, es 
de vital iaportancia se definan las situaciones de subsidio 
indirecto en cuanto a las importaciones de productos 
extraregionales. Caso tipico son los productos de Brasil y Asia. 

III. AllALISIS DE LA IMDUS'l'RIA llETALllECAJIICA 

A. capacidad ccmpetitiya/wodemizacion 

A .1 GUA'l'EllALA 

Al igual que en El Salvador, la industria metalmecanica 
guatemalteca esta en el proceso de modernizaci6n tecnol6gica. 
Algunas fabricas ya se estan benef iciando de las nuevas 
inversiones, otras aun estan en el proceso de implementaci6n de 
nuevas tecnologias y maquinaria adicional. Se describen algunos 
casos a continuaci6n: 

IMGASA Industria Galvanizadora (Producto: lamina galvanizada): 
La f abrica se encuentra en el proceso de completar la instalaci6n 
de un nuevo tren automatico y continua "Roll In-Roll Out" para 
la fabricaci6n de lamina galvanizada destinada al recubrimiento 
de techos y otros usos; 

GAi.CASA Galvanizadora Centroamericana (Producto: lamina 
galvanizada): Se actualiz6 el tren de galvanizado para lamina; 
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LAYTA (Producto: envases de hojalata): Se instal6 una nueva 
maquina para formar y soldar envases metalicos por ultrasonido; 

TAPAllB'l'AL Tapaderas y Metales (Producto: envases de hojalata): 
Se actualiz6 el proceso de enlacado e impresi6n de lamina para 
li.sos diversos; 

ACEROS SUAREZ (Producto: laminados de a~ero): Se instal6 un 
nuevo tren de laminado de varilla y perfiles, partiendo desde el 
homo de calentamiento de la palanquilla, completando la 
actualizaci6n de la fabrica en la mesa de enfriamiento; 

ACEROS DE GUATEMALA (Producto: fundici6n, laminados y trefilados 
de acero): Al igual que Aceros Suarez, se moderniz6 
completamente el tren de laminaci6n. Actualmente, esta fabrica 
se encuentra instalando una nueva planta fundidora de chatarra, 
para luego fabricar palanquilla bajo la tecnoloqia de colada 
continua. 

Es de notar cr1e en base a las entrevistas y apreciaci6n, 
se ha concluido que la industria metal mecanica de Guatemala se 
encuentra embarcada en los mayores procesos de modernizacion a 
nivel regional. 

A. 2 BL SAINADOR 

Se ha podido verificar que a pesar de que en varios 
estudios se sugiere el tema de la especializaci6n, la gran 
mayoria de empresas del ano 92 aun pretende operar bajo politicas 
industriales y comerciales o·.JSoletas ya hace muchos anos. El 
parque industrial metalmecanico salvadoreno permanece similar en 
materia tecnol6gica, aun no se cuenta con capacidades de 
producci6n significativas, aunque si existen casos de 
modernizaci6n/actualizaci6n como los siquientes: 

MA'l'CO Manufacturing Tool Company (Producto: herramientas de 
mano): Se han incorporado pulidoras superficiales de alto 
rendimiento. Se increment6 la capacidad de forja instalando una 
nueva prensa; 

IllACASA Implementos Agricolas Centroamericanos (Producto: 
herramientas agricolas): Se ha mejorado el proceso de 
rectificado superficial, aunque aun es rudimentario en su 
operaci6n. Se ha mejorado el proceso de temple/revenido; 

TALLERES SARTI (Producto: piezas mecanicas, maquinaria agricola, 
fundici6n): Se ha instalado un nuevo horno de fundici6n (6TM); 

ALDECA Aluminios de centroamerica (Producto: perfiles de 
aluminio): Se ha completado la renovaci6n de la prensa de 
Extrusi6n; 

BOIRA DE CENTRO AMERICA (Producto: sierras para cortar metales, 
servicio de tratamientos termicos) : Se ha incrementado la 
capacidad de los procesos termicos. 
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En cuanto a la industria de laminaci6n, tanto ACEROS,S.A, 
como CORINCA adolecen de grandes lim.itadores como son altos 
costos energeticos, lim.itados recursos de aateria prima local y 
regional, se importa palanquilla de fuera de la region en tercera 
instancia. Los procesos productivos aparte de operar a niveles 
p:comedios de utilizaci6n muy bajos (30 porciento), son muy 
intensivos en mano de obra. 

La industria de soporte como son los talleres de mecanica, 
aunque significativos en cantidad, la gran mayoria se distinguen 
por: 

(a) Bajos niveles de capacitaci6n a todo nivel; 
(b) Maquina herramienta antigua y/c deteriorada; 
(c) Equipo de control de calidad casi no existente; 
(d) Normaliza~i6n productiva no existente. 

En lo que concierne a la industria de servicio como son los 
talleres electroliticos y de galvanoplastia, salvo el homo de 
galvanizado de Central de Industrias, el resto como son NICROSA, 
ELECTRODEPOSITOS DE CENTRO AMERICA, EL AVE FENIX, por citar las 
mas importantes, no cuentan con tecnologias s6lidas, los procesos 
son de naturaleza empiri~a y el control de calidad no se aplica. 

La tecnologia de em.paque aunque para aquellos que exportan 
es conocida, aun se cuestiona la verdadera utilidad. Los costos 
de materiales son excesivamente altos, y los niveles de 
tecnologia son m.uy limitados. 

A.3 COS'PA RICA. 

Claramente, los esfuerzos del sector metalmecanico 
costarricense en cuanto a la m.odernizaci6n, estan orientados 
hacia la implementaci6n de alta tecnologia en los procesos de 
diseno y producci6n. Es obvio que las metas comerciales son los 
mercados extraregionales. A continuaci6n se detallan algunos 
casos de modernizaci6n: 

XELTRON (Producto: clasificadoras de granos): 
totalmente el Sistema electr6nico de las maquinas; 

Se revis6 

SEYJIA (Producto: equipo de seguridad y cajas fuertes): Se esta 
incorporando la electr6nica en los equipos de seguridad que 
fabrican; 

TALLER H-7 (Producto: moldes y troqueles para la industria del 
plastico): Se han incorporado rectificadoras superficiales 
controladas por computadoras; 

HOLES TECllICOS (Producto: moldes para la inyecci6n de hule): La 
fabrica actualiz6 completamente su sistema de producci6n de 
moldes, partiendo desde el CAD hasta el maquinado via CAM; 
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DIDUSTRIAS BEllDIG ( Producto: maquinaria agroindust::-ial) : La 
aaquinaria agroindustrial y sus procesos son disenados 
co•pletamente por aedio de CAD: 

ATLAS ELECTRICA (Producto: linea blanca): Se ban actualizado los 
procesos de pintura asi coll<> la tecnologia para aplicar los 
aateriales aislantes. 

Para aquellas industrias lideres en el mercado local y con 
exportaciones significativas, el CAD se esta volviendo la norma. 

A.4 NICARAGUA 

Siendo que el esquema operativo actual de la industria 
metalmecanica nicaraguense presenta situaciones muy diferentes 
al resto de los paises de la regi6n, por efectos de la 
estatizaci6n, se considera necesario un tratamiento separado en 
lo que concierne a los progra.as de cooperaci6n. 

(a) Antecedentes: Como resul tado de las disposiciones del 
gobierno sandinista, la gran mayoria de las fabricas 
metalmecanicas fueron nacionalizadas. La administraci6n de estas 
f abricas fue aswnida por la COIP, Corporaci6n Industrial del 
Pueblo, los suministros de materias primas fue manejado por el 
ente estatal ENIMPORT. En habida cuenta si bien algunas empresas 
se benef iciaron de alglln grado de asesoria tecnica e incremento 
de capacidad productiva via nueva maquinaria, por regla general 
los beneficios potenciales no se pudieron concretar por una serie 
de situaciones que citamos a continuaci6n incluyendo: 

altos costos operativos: 
irregularidad en cuanto a producci6n y calidad; 
esquemas de mercadeo no existente; 
bajas linearidades productivas; 
falta de motivaci6n. 

(b) Altos costos operativos: Deficientes rendimientos 
operativos de la maquinaria afiadido a las bajas productividades 
de los procesos redundaban en altos costo& de transformaci6n. 
La si tuaci6n de repuestos y mantenimiento claramente eran y 
continuan siendo def icientes; 

( c) Irregularidad en cuanto a producci6n y calidad: No 
existiendo metodologias de controles de proceso y de calidad, es 
frecuente encontrarse con producciones irregulares que no llenan 
las espectativas de los mercados regionales tan siquiera. La 
dif icultad en cuanto a las importaciones obligaban al consumidor 
local a "absorber" lo unico disponible; 

( d) Esqueaa de 11ercadeo no existente: Las empresas 
estatales no contaben con politicas de mercadeo, la COIP 
tiansmitia las necesidades del estado y asignaba los programas 
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de producci6n de acuerdo. Aunque alqunas empresas como NICALUM 
y SOLNIK hicieron alqunos esfuerzos aislados por exportar a la 
regi6n, la misma estructura estatal no les permitia sostener los 
posibles compromisos, a pesar de contar con productos aceptados; 

( e) Ba jas linearidades producti vas: Nuevamente, la 
injerencia estatal en cuanto a linea de productos, niveles de 
v~ntas, etc, prevenian la planificaci6n de programas de 
producci6n econ6micamente rentables y sobre todo d1? acuerdo a la 
capacidad productiva de la maquinaria. La disponibilidad de 
materias primas es otro factor que en cierto grado a incidido en 
la utilizaci6n de la capacidad instalada; 

(f) Falta de aotivaci6n: En resumen ninquna de las 7 
fabricas administradas por el estado se podria considerar 
producti va, mas bien todas presentan serios retrasos tecn1Jl6gicos 
en alqunos casos subsanables a corto plazo, menos de 2 anos, en 
otros oasos, la reestructuraci6n requiere de sustanciales 
inversiones y un profundo proceso de racionalizaci6n productiva 
y accionaria; 

(g) Situacion actual de las fabricas estatales: 
Actualmente el estado se encuentra en el proceso de privatizar 
las empresas, sea devol viendolas a sus antiquos dueflos, sea 
asignandolas a la mejor oferta. Para efectos de llevar a cabo 
la transferencia de las empresas, se ha creado otro ente estatal, 
CORNAP, Corporaci6n Nacional de Privatizaci6n, que atin no se 
cuenta con una ley de privatizacion aprobada a pesar de que el 
proceso ya se inicio: 

En lo que respecta a las f abricas metalmecanicas estatales, 
el 100 porciento de estas aun se encuentran bajo la 
administraci6n de la COIP, posiblemente SOLNIK, Soldaduras 
Nicaragiienses este mas cerca de ser privatizada. 

En lo que concierne a la parte operativa de las fabricas, 
la nueva administraci6n de la COIP pretende ponerlas a operar 
rentablemente y reestructurar sus actuales lineas de productos 
antes de ser privatizC!'das, objetivo un tanto debatible. 

(h) Consideraciones tecno16C)icas de las fabricas: 

META.SA (Producto: laminaci6n, estructuras, galvanizado): El 
equipo de producci6n es en gran medida obsoleto, el manejo de 
materiales es excesivo de acuerdo a las nuevas practicas 
industriales las cuales ya se encuentran disponibles en 
Centroamerica, especificamente Guat:emala. El tren de galvanizado 
es excesi·ll'amente costoso de operar, tanto en energia electrica 
como en materias primas. En cuanto al tren de laminaci6n de 
varillas, aunque se le ha tratado de mejorar, el nivel 
tecnol6gico sigue siendo obsoleto; 

111CA ( Producto: tref i lado, clavos, alambres, laminado) : El 
potencial productivo de INCA sigue siendo los productos derivados 
del trefilado de alambr6n, siendo los mas significativos los 
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alambres y clavos. Las maquinas trefiladoras son viejas pero aun 
producti vas, los hornos de recocido son aceptables. Al igual que 
METASA, el proceso de laminacion es antiecon6mico, se estima que 
importando el alambr6n la empresa podria ser mas competitiva en 
precios. Existen claros nichos de mercados de exportiicion, sobre 
todo en la linea de clavos: 

IMEP (Producto: estructura, equipo agricola): Baja su concepci6n 
inicial, IMEP se equip6 para el diseiio y construcci6n de 
estructuras metalicas, durante las aiios 80 se diversificaron 
hacia la producci6n de equipo agro industrial, entre otros aero 
motores, para el manejo de agua, picadoras de zacate, etc. En 
general la f abrica cuenta con una excelente estructura 
tecnol6gica, un taller maquina herramienta de primer orden. Asi 
mismo, IMEP posee una enorme capacidad para tratamientos 
termicos. Desgraciadamente, el equipo no se termin6 de instalar: 

llICALOll (Producto: extrusiones de aluminio): Las extrusiones de 
aluminio para la construcci6n sigue siendo la unica actividad de 
la empresa. Aun se perciben limitadores de produ.=tividad y 
calidad como son: excesivo manejo de materiales, cortes de 
perfiles, mesa de enfriamiento y estiramiento. Se ha 
implementado el proceso de anodizado, el cual claramente se suma 
al potencial productive bci.sico con que se cuenta; 

SOI.NIK (Producto: electrodos para soldar): Pequeiia fabrica con 
un enorme potencial si se considera el producto; electrodos para 
soldar al arco y la situaci6n de ser los unicos en la regi6n con 
capacidad significativa. Aprox. 350,000 lbs/mes. La maquinaria 
es de buena calidad, la situaci6n de conservaci6n general es 
aceptable, asi como el grado tecnol6gico. Al momenta de una 
reactivaci6n significativa, posiblemente se necesite modernizar 
el proceso de corte y enderezado de varillas; 

EMEMSA (Producto: estructuras, equipo para el manejo de 
agroproductos): La actividad principal de la empresa fue la 
construcci6n de equipo para el manejo de productos agricolas y 
carga en general, trailers, g6ndolas, etc. La maquinaria aunque 
en buen estado no posee mayor ventaja competitiva ni local ni 
regionalmente. La depresi6n de la agricultura en Nicaragua, asi 
como la facilidad para importar equipo usado a mejores precios 
han anulado el potencial productivo. La tecnologia disponible 
es muy basica, sin ninguna ventaja comparativa sustancial, a 
excepci6n del "Kno~ How" en los productos antes mencionados; 

ESTRUCTURAS E. SAllDIJIO (PRIVADA) (Producto: estructuras 
metalicas): La empresa se concentra en el diseno, construcci6n 
y montaje de estructuras metalicas de todo tipo. La tecnologia 
y equipo de producci6n es bastante viejo y en ciertos momentos 
rudimentario. Considerando la naturaleza generica de los 
productos, no se le puede asiqnar un nicho definido de mercado. 



- 11 -

A.S BOllWRAS 

Sin animos de subestimar la capacidad producti va del sector 
aetalmecanico hondurefio, la magnitud y nivel tecnol6gico de las 
fabricas so:-; posiblemente los mas modestos en la regi6n. El 
eapuje industrial y el potencial coapetitivo es notorio, Honduras 
cuenta con f abricas como TREFICA que exportan clavos a mercados 
extraregionales y proyectos con tecnologia aodernas coma 
FUNDIDORA DEL NORTE, la cual pretende exportar no menos de 400 
Ton/Mes de productos fundidos a aercados extrareqionales. A 
continuaci6n se detallan algunos casos puntuales de modernizaci6n 
productiva. 

RESOR'l'ES DE llOllDURAS ( Producto: resortes para vehiculos) : La 
empresa se encuentra en proceso de actualizar el horno de 
tratamiento termico. 

IllDUSTRIAS CORONA (Producto: molinos de granos, elementos 
mecanicos): Se instal6 un nuevo proceso de zincado, se triplic6 
la capacidad de fundici6n. La empresa pretende servir a la 
industria fabricando repuestos, para el lo se ha instalado un 
moderno taller de maquina herramienta. 

FUllDIDORA DEL llOR'l'E ( Producto: maquinaria agricola) : Se esta 
montando una nueva f abrica para producir piezas mecanicas por 
aedio de inyectoras autoaaticas. 

EL PALACIO DE LAS LAllPARAS (Producto: lamparas electricas): Se 
ha implementado un nuevo proceso de pintura ep6xica, asi mismo 
a efectos de afiadir versatilidad a la linea de productos, se ha 
instalado un nuevo tren de galvanoplastia. 

TREFICA (Producto: productos trefilados): Se ha optimizado el 
proceso de tref ilado y zincado. 

B. Sitgacion actual ciel sub5ector: Liaitaciones 

Tal como se ha indicado, la experiencia en el tema de 
cooperaci6n/complementaci6n productiva es incipiente y poco 
conocido dentro del gremio, es asi como se pretende iniciar la 
complementaci6n de los pequenos establecimientos. Postergar la 
complementaci6n productiva de la mediana y gran empresa 
utilizando los mecanismos de la bolsa de subcontrataci6n, co 
inversiones, entre otros, estructurndos de acuerdo a las 
realidades y necesidades nacionales y regionales es un error. Es 
asi que se recomienda se revisen los objetivos de los programas 
asi como la finalidad y posteriores mecanismos para alcanzar 
dichas metas. 

Asi como las ventajas competitivas son elementos 
cata1izadores, la industria metalmecanica centroamericana se ve 
afectada por agentes limitadores que claramente adversan al 
crecimiento industrial. Entre los que se ban podido registrar 
tenemos: 
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altas tasas de intereses; 
costos energeticos no competitivos; 
costo de transporte excesivo; 

• politicas estatales erratica;. 
politicas aonetarias no favorables; 

• consideraciones arancelarias/aduanales 
incongruentes; 
telecomunicaciones def icientes. 

(a) Altas Tasas de Intereses. En la actualidad intereses 
del 20 porciento-21 porciento para el industrial guatemalteco, 
26 porciento-32 porciento para el industrial costarricense, 22 
porciento-26 porciento para el industrial hondureno, son 
inaceptables, sobre todo si se considera que en el vecino pais 
de El Salvador los intereses fluctuan entre el 14 porciento-15 
porciento y en otros paises extraregionales competidores estos 
llegan a niveles del 5 porciento-6 porciento; 

(b) Costos Bnerqeticos no co.petitivos. El costo actual 
en Guatemala del KWH es de $.102 (incluyendo los impuestos IVA 
y otros), en Honduras el costo es de $ .11/KWH, tarifa poco 
atractiva si se considera la situaci6n tarifaria de los otros 
paises de la regi6n (para Costa Rica $.072/KWH y El Salvador 
$.069/KWH y sobre todo Estados Unidos y Mexico, $.05/K"ilf aprox). 
En cuanto al precio del aceite Bunker, el precio del gal6n es de 
$.63/gal, cuando el precio internacional es de $.25/gal. 

Al interpolar los valores antes aencionados a industrias 
tales como las fundiciones, acerias y otros sectores coJllO la 
industria del papel, tenemos que la incidencia de los energeticos 
las posiciones en situaciones muy vulnerables. 

IllDUS'l'RIA 

Fundici6n 
Aceria 
Papel 

t COSTO TOTAL DE TRANSFORllACIOlf 

14-18 
14-18 
30-35 

De los anteriores nU.eros, es razonable concluir que las 
industrias consideradas de primera transformaci6n como seria el 
proceso de sintetizado del petr6leo para producir polietileno 
quedan automaticamente descalificadas por el excesivo costo 
energe~ico, a pesar de que paises coao Guatemala posee materia 
prima adecuada ( petr6leo pesado), y que la industria del plastico 
es y sera pilar para el desarrollo industrial en segunda 
transformaci6n. 

En conclusi6n, la politica energetica puede actuar como 
aqente asf ixiante al desarrollo in&ustrial, irrelevante del grado 
tecnol6gico con que se cuente. 
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(c) BJa:esivos Costos del Transporte. La comple•entaci6n 
productiva requiere de un sisteaa de transporte agil y costos 
razonables. A aanera de ejeaplo, ci taaos algunos va lores que nos 
fueron su.inistrados por companias de transporte en Guateaala; 

ORIGBll DESTDIO $/PUrg6n 40' 
--~---· ------------------------------~ 

Guatemala 
Guatemala 
Guatemala 
Guatemala 
Guatemala 
-----------------

Bl Salvador 
Honduras 
Costa Rica 
lliam 
Alemania 

500 
600 

1,600 
1,200 
1,580 

--------------- - ---~ 
Coaplicando el proceso de transporte, existen 

requerimientos burocraticos aduanales que se practican a traves 
de la regi6n, procedimientos que requieren de la inspecci6n 
fisica del 100 porciento de la aercaderia, causando retrasos, 
perdidas y daftos fisicos a los productos. Esta situaci6n es 
endemica a traves de Centroa•erica; 

s~ recomienda que se estudien los •ecanismos necesarios 
para que el transporte intra-centroaaericano sea competitivo. 
Se podria pensar en la revisi6n del sistema f erroviario como una 
posible alternativa co11petitiva, asi como tramites aduanales 
razonables y sobre todo con criterios unificados y unif icadores 
entre los paises; 

(d) Politicas Bstatales Err4ticas. Claramente, un programa 
de re-adecuaci6n exige revisiones y cambios de manera penaanente, 
tanto en el sector producti vo como el sector estatal. Una 
politica de econoaia abierta no s6lo iapone cambios muchas veces 
radicales al sector industrial en cuanto a los estilos de "hacer" 
industria, sino que tambien requiere que el marco regulatorio 
bajo el cual la industria opera este transmitiendo en identica 
frecuencia. 

Ci tamos algunas macro distorciones que deberan de ser 
revisadas: 

Registros Comerciales de Marcas.(pirateria de marcas); 
Convenio Centroamericano Marcario y de Patentes; 
Regulaciones Sanitarias Intra-centroamericanas; 
Regulaciones/Prohibiciones; (exportaci6n de chatarra); 
Leyes que rigen al Comercio Interno. 

(e) Politicas llonetarias no Favorables. No existe 
verdadera unificaci6n en cuanto a los criterios para el ajuste 
de la moneda. Se consider~ que los programas de devaluaci6n son 
muy conservadores en relaci6n al programa de apertura que se 
impone, restando asi competitividad al valor agregado local. 
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(f) Consideraciones Arancelarias/Aduanales. Claramente 
no existe uniformidad en materia arancelaria a traves de la 
regi6n. A estas alturas del progra•a de ajuste estructural 
(PAECA I) ya deberia de existir un consenso en cuanto <". la 
uniformidad cuantitativa de los aranceles para la i•portaci6n de 
productos intraregionales y ext"raregionales. 

A •anera de ilustraci6n tene11<>s el caso de los aranceles 
de las materias primas: 

PAIS 

GUATEMALA 
EL SALVAOOR 
COSTA RICA 
llOllDORAS 
NICARAGUA 

ARAllCEL 

8l 
5l 
7l 
6\ 
6l 

Es de notar que muchas veces el industrial debe de luchar 
contra el f isco para que se acepte el destino de las materias 
priaas, tal es el caso de los acei tes lubricantes, aceros 
especiales, productos ainerales, productos quimicos y un sin 
nU.ero de situaciones que hasta los Ministerios de Defensa tienen 
que aprobar el peI'1liso de j_mportaci6n, con la consiguiente 
perdida de producciones y otras. 

(CJ) Telecoaunicaciones. Es la opini6n generalizada de los 
industriales regionales que el sistema de telecoaunicaciones es 
completamente inadecuado para las exigencias actuales, no s6lo 
en servicio sino en costos. La industria deberia de tener 
prioridad en los programas actuales d~ expansi6n y modernizaci6n 
de redes. 

c. eocmeracion productiya 

A pesar de que la idea es aceptada dentro del qremio, la 
mayor limitante parece ser la mutua descoofianza entre los 
protagonistas. Algunas de las causas de la falta de cooperaci6n 
son las siguientes: 

* Desconoci•iento de oportunidades: La gesti6n 
empresarial muchas veces liDita la proyecci6n de 
mercados; La situaci6n protegida de la regi6n ha 
impactado en la disposici6n del industrial a invertir 
6 expandirse; y la no participaci6n en ferias 
industriales y tecnol6gicas extraregionales; 

* Palta de contacto entre industrias: Aunque existen 
gremiales, "de toda naturaleza" a traves de la regi6n, 
la funci6n de unas y otras se ha concentrado mas en 
temas politicos, arancelarios y financieros; el tema 
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del desarrollo industrial/productivo se ha dejado en 
aanos del industrial en f or11a individual; es ta 
situaci6n tiende a cambiar, al aenos en apariencia; 

* Consideraciones financieras: Es la opini6n de la 
mayoria de empresarios contactados, que no se cuenta 
con una verdadera Banca de Desarrollo que los situe en 
una posici6n f inanciera similar a los coapetidores del 
Norte, Sur Allerica, Europa y sabre todo Asia: 

* llercados locales y regionales liaitados: La gran 
•ayoria de las empresas no fueron concebidas para 
co•petir fuera de los aercados regionales, de alli que 
las tecnologias i•plantadas dif icilaente podrian 
cu.plir las necesidades de calidad y producti vidad 
actual, por fal~ de v~rsatilidad, falta de 
auto•atizaci6n y costos de operaci6n: 

* Gestiones adai.nistrativas: Por reg la general, la 
f ilosofia de las eapresas/eapresarios alin estan en la 
etapa de reordenaaiento, •ucbas e•presas han adoptado 
la actitud de "esperar y ver•. 

D. Potenciales casos de coogecacion 
procluctiva a corto plazo 

(a) Fabricaci6n de matrices y moldes de embutici6n; 
(b) Acabados de crcmo duro; 
(c) servicio de Electro Erosionado; 
(d) servicio de Galvanizado; 
(e) servicio de Trataaientos ffrmicos; 
(f) Fabricaci6n de repuestos; 
(g) FUndici6n/Fabricaci6n de Piezas; 
(b) servicio de doblado de lUi.na; 
(i) Fabricaci6n de Equipo Ac)roindustrial. 

Cooperacion entre sectores industriales - actual. Se 
podria af innar que al menos el 80 porciento de la capacidad 
instalada en cuanto a talleres metal mecanicos (en base a puestos 
de trabajos), dedica su capacidad productiva a dar soporte a 
otras industrias no metal mecanicas, por ejemplo: 

Fabricaci6n de moldes para la industria del plastico; 
Fabricaci6n y servicios de componentes para la industria 
textil; 
Necesidades de repuestos para la Agro Industria; 

• Construcci6n de elementos para la industria de 
la com;trucci6n; 

• Servicio de Rectif icado a la Industria Automotriz. 
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conclusiones 

(a) Po..iriamos a concluir sin temor a ~ubestimar la 
capacidad del sector metalmecanico centroamericano, que dicha 
industria se desarrolla y continua siendo un sector basicamente 
de servicio; 

(b) En los ultimos anos han surgido empresas como BOIRA, 
MATCO, XELTRON, SEYMA, TAPAMETAL, LAYTA, FUNDIDORA DEL NORTE, 
IMEP, etc. que cuentan con tecnologias versatiles y objetivos 
productivos y coaerciales mas especif icos, que estan en mejores 
condiciones de competir y posiblemente complementarse 
productivamente; 

(c) La influencia extranjera es por regla general el 
ingrediente de transferencia de tecnologia para aquellas empresas 
mencionadas en el literal b). 

Ejeaplos de cooperacion productiva 

Se ha podido constatar que en general la filosofia de la 
autonomia productiva y la autosuf iciencia persiste aun como el 
"modus operandi" del sector metal mecanico centroamericano, este 
f en6meno esta mas acentuado entre las f abricas grandes (mas de 
100 empleados). 

Se pudo verificar fisicamente el incipiente esfuerzo que 
alqunos industriales progresistas y menos favorecidos por la 
fantasia de la protecci6n arancelaria estan llevando a cabo en 
lo que verdaderamente es la cooperaci6n productiva, explotando 
las virtudes y ventajas competitivas reales de cada fabrica y no 
las debilidades del entorno. A continuaci6n se detallan algunos 
casos. 

CASO 1. GUATEMALA (PRODUC'l'O: ENVASES DE HOJALATA IHPRESOS) 

Los fabricantes involucrados son: 

TAPAllE'l'AL: Esta f abrica imprimira la lamina importada de Jap6n 
utilizando maquinaria alemana instalada y posteriormente 
actualizada durante los anos 90-91. La fabrica cuenta con un 
laboratorio de control de calidad de primera linea, factor que 
le permite reaccionar a requerimientos serigraficos complicados, 
asi como garantizar el procaso de impresi6n tanto en calidad como 
en costos; 

EllVASES LAYTA: LAYTA "formara" el producto final utilizando la 
nueva tecnologia de soldadura electr6nica instalada durante los 
ultimos 2 anos. Esta necesidad de reconversi6n tecnol6gica 
surgi6 a raiz de la prohibici6n del uso del plomo en la soldadura 
de envases destinados a la industria de alimentos. La 
maquinaria, utilizando ultrasonido y posterior sellamiento 
plastico es claramente la nonaa actual de la industria, y la 
instalaci6n de 2 trenes de producci6n permitira a ENVASES LAYTA 
a mantenerse al frente de la tecnologia y la competitividad 
productiva; 
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KERllS DE GUATEllALA.: Previo al inicio del Proyecto de 
Cooperaci6n, KERNS fabricaba sus propios envases, tipico 
procedi•ien~o de la eapresa aul tinacional desconf iando de la 
capacidad producti va y de la competi ti vidad de las empresas 
nacionales. 

Los objetivos del proyecto son: 

CASO 2. 

Concentrar los esfuerzos de las fcibricas en sus 
virtudes tecnol6gicas y coaerciale~; 
Reducci6n de Costos; 
Optimizar los factores de utilizaci6n, en cuanto a 
maquinaria y recursos humanos. 

COS'rA RICA. 

Al igual que el resto de los industriales centroamericanos, 
la cooperaci6n 6 co•plementaci6n industrial no ha sido 
considerado como una necesidad sino mas bien como un riesgo. La 
falta de '}esti6n adllinistrativa limita la realizaci6n de ventajas 
competitivas de las empresas a traves de la cooperaci6n 
productiva. 

En el caso de Costa Rica, considerando que el mecanismo de 
la bolsa de subcontrataci6n esta mas desarrollado y que se cuenta 
con el apoyo CEGESTI (Centro de Gesti6n Tecnol6gica e Informatica 
Industrial), la consideraci6n de especializaci6n productiva es 
mas real. Asi tenemos casos puntuales como los siguientes: 

SBYllA: produce equipo de segurida~ y cajas fuertes y 
actualmente se estan subcontratando a traves de talleres locales 
una serie de piezas que aunque la empresa cuenta con la 
maquinaria para fabricarlas; el personal no se ha especializado 
en la operaci6n de maquina herramienta; 

XELTRON-TALLERES BENDIG: XELTON se especializa en el diseno y 
fabricaci6n de clasificadoras de granns. TALLERES BENDIG se 
concentra en el diseno, construcci6n e instalaci6n de beneficios 
de cafe. Actualmente ambas empresas se ban asociado 
comercialmente para ofrecer proyectos llave .::n mano. Esta 
alianza les ha permitido incrementar sus ventas. 

CASO 3. HONDURAS 

Siguiendo la pauta regional, el individualismo productivo 
es caracteristica de la industria metalmecanica, a pesar de que 
existen claras oportunidades de cooperaci6n como seria el caso 
de los fundidores INDUS'l'RIA CORONA y FUNDIDORA DEL NORTE. Los 
tref ilados INCA y TREFICA aunque se prestan materia prima no 
consideran que la complementaci6n es f actible. Posiblemente, uno 
de los f actores que no fomentan la cooperaci6n es la ausencia de 
verdaderas ventajas competitivas y tecnol6gicas asi como la no 
existencia de especializaci6n. El diseno de nuevos productos no 
se aplica, dedicandose fundamentalmente a copiar. 
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CASO 4. NICARAGUA: 

Tal como se ha indicado, la si tuaci6n de la industria 
•etalmecanica nicaraqilense es muy diferente al resto de la region 
por efecto de la estatizaci6n de las fabricas. La politica de 
la COIP contemplaba la alocaci6n de las producciones de acuerdo 
a las capacidades productivas insta~adas. El concepto, aunque 
correcto, no se logr6 implementar a plenitud debido a que habia 
excesiva capacidad productiva instalada tanto en maquinaria como 
en personal. 

Siendo que el sector esta en un proceso de reordenamiento, 
se podria aprovechar la oportunidad de estructurar las 
capacidades productivas de tal manera que se complementen. Esta 
situaci6n indudablemente tendra que evaluar las capacidades 
operativas activas e inactivas. La complementaci6n de fabricas 
como IMEP en Nicaragua y FUNDIDORA DEL NORTE en Honduras 
incrementaria la competitividad de ambas fabricas no s6lo en 
costos sino en cuanto a la gama de productos que se podrian 
fabricar. 

Ejeaplo de la ausencia de cooperacion productiva 

CASO S. EL SALVADOR 

Para la industria metalmecanica salvadorena aunque posee 
cierto grado de especializaci6n productiva el tema de la 
cooperaci6n industrial es aun desconocido. 

El sector cuenta con 4 laminadores de varilla que se 
distribuyen entre si, 2 fabricas de linea blanca y un ensamblador 
adicional que comparten el retiucido mercado con las importaciones 
extraregionales y 2 fabricas mas localizadas en Costa Rica y 
Guatemala respectivamente. Ninguna ha dado muestras de 
racionalizaci6n productiva entre si. 

Las fabricas de maquinaria aqro industrial estan integradas 
productivamente ellas mismas, es asi que indudablemente pierden 
calidad y competitividad en sus productos. Ejemplo obvio son los 
casos en que se maquinan componentes cuando existe la capacidad 
local y regional ;:ara fundirlos y lueqo rectif icarlos. La 
situaci6n de autonomia de los fabricantes de herramientas es 
similar, se continua instalando rectificadoras superficiales 
cuando existe una alta subutilizaci6n de la capacidad instalada. 

En resumen, la industria salvadcrena dista de sus vecinos 
Costa Rica y Guatemala en cuanto a la asimilaci6n de los 
mecanismos y proyectos de cooperaci6n intraindustrial. 
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Oportunidades de cooperacion productiva - potencial 

Ampliando el alcance del termino cooperaci6n productiva, 
debemos de evaluar el grado de cooperaci6n a nivel de industria 
en general, es asi como claramente comenzamos a identif icar 
oportunidades de cooperaci6n como seria el caso de los siguientes 
sectores: 

* PAPEL; 
* PLASTICOS; 
* MADERA; 
* ACABADOS QUIMICOS U ORGANICOS. 

Restringiendo el alcanze de la cooperaci6n productiva al 
sector metalmecanico 'linicamente, citamos algunas oportunidades 
de complementaci6n productiva que se podrian dar, entre otras: 

Fundici6n de Materiales Ferrosos ----> Luminaria,Industria de 
Laminaci6n, Repuestos; 

Fabricaci6n de MoldesfTroqueles ----> Fabricaci6n de Muebles, 
Linea blanca; 

Acabados Quimicos ----> Troquelado de Luminaria; 

Fundici6n de Mater.iales no ----> Muebles, Cocinas, otros; 
Ferrosos 

Fabricaci6n de Envases ----> Alimentos - Varios; 

Forja en caliente ----> Utensilios Domesticos, 
Recambios,Industriales. 

MecanisllOS para el fOJ1ento de la cooperacion productiva 

Aparte del esfuerzo incipiente que las gremiales 
industriales estan tratando de desarrollar, asi como FEDEPRICAP 
a ni vel regional, no se cuenta con el conocimiento ni mucho menos 
experiencia necesaria para incentivar, fomentar e identificar las 
oportunidades inmediatas que existen. 

En lo que concierne al sector publico, este no da muestras 
de un genuino interes en f omen tar y complementar la 
competi ti vidad del sector industrial en cuanto a programas y 
lineamientos tendientes de fomento a la cooperaci6n industrial 
nacional y regional. 

Recoaendaciones: 

(a) Estudiar la conveniencia de incenti var la cooperaci6n 
industrial via lineas de financiamiento (capital de riesgo), 
mecanismos taxativos favorables, tarifas de servicios publicos 
competitivas; 
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(b) Revision de leyes secundarias, tales coma: 
* Leyes de Comercio; 
* Leyes de Energeticos y recursos mineros; 
* Leyes que rigen el flujo de capitales; 
* Leyes Bancarias en cuanto al establecimiento 

de Subsidiarias. 

(c) Revision y unificaci6n de requerimientos migratorios, 
aduanales y sanitarios; 

(d) Nuevamente, se recomienda el analisis del sempiterno 
problema del transporte terrestre, aereo y maritimo; 

(e) Aunque en la actualidad, con la excepcion de Costa 
Rica, se ha descentralizado el mandato de los pagos via Banca 
Central, se considera que el criteria deberia de ser unificado 
a traves de la regi6n. Una posibilidad podria ser la apertura 
de bancos privados de cada pais centroamericano a traves de la 
reqi6n. En reswaen, se deberia de contar con mecanismos de cobra 
y pago agiles y sequros, diseftados para servir al aparato 
producti vo centroamericano y no unicamente coma quardianes de las 
operaciones; 

(f) Las comunicaciones internacionales son cada dia mas 
importantes en las actividades productivas. Se recomienda se 
analicen las limitaciones y se planteen soluciones regionales; 

(g) Se sugiere se estudien los requisitos existentes en 
cada pais en materia de flujo de capitales. La opci6n del libre 
movimiento de capitales y utilidades a traves de los paises sera 
atractivo para la reestructuraci6n de industrias asi como las 
posibilidades de coinversiones centroamericanas; 

(h) Revision del conjunto de leyes que fomenten y no 
limiten las inversiones, por ejemplo: 

* Impuestos a la importaci6n de maquinaria 
industrial; 

* Costos Bancarios, Comisiones y Sequros; 

* Impuestos sobre ganancia de capital y 
utilidades; 

* Repatriaci6n de Utilidades y Capital. 

E. IncSustna de laainacion Cyarilla reclonda=otros nerfiles) 

Dado la magnitud del sector antes mencionado, asi como las 
inversiones en modernizaci6n efectuadas durante los ultimos 5 
anos en Guatemala y El Salvador fundamentalmente, se considera 
de sumo interes contemplar la situaci6n actual de la industria, 
sus perspectivas ante un mercado desprotegido y posibles 
alternativas de complementaci6n. 
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Con la excepci6n de Honduras, la industria de laminaci6n 
f loreci6 en Centroamerica durante la decada de los anos 60 con 
tecnologia es bcisicamente i taliana. Por reg la general mucha 
maquinaria se compr6 usada. Posiblemente en su gran mayoria los 
trenes de laminaci6n eran ya obsoletos. En cuanto a las 
capacidades tecnol6gicas los molinos iniciales fundian chatarra 
local y colaban con lingoteras obteniendo asi palanquilla de 
60mm x 60mm. Indudablemente los rendimientos de 
chatarra/palanquilla apenas alcanzaba niveles del 75 porciento-80 
porciento. Es interesante notar que varios laminadores ~n 
Honduras y Guatemala no fundian, preferian importar la 
palanquilla. 

En la decada de los anos 70, Acero,S.A., Empresa 
Salvadorefta, despega del concepto tradicional e instala lo que 
posiblemente sea la mayor y mas moderna f undici6n y tr en de 
laminaci6n en la region. El proyecto contemplaba la exportaci6n 
tanto de palanquilla como de varilla grado 60 a Sur America. 
Dentro de este concepto y conscientes de la limitada chatarra 
disponible, el proyecto se instal6 en la Costa, cerca del puerto 
de Acajutla (PACIFICO), permitiendo importar chatarra via 
maritima. 

Algunas de las caracteristicas del proyecto 

Materia Prima 

Fundici6n 

Horno de Calentamiento 

Moldes de Laminaci6n 

Velocidad de Laminaci6n 

Capacidad Te6rica Instalada 
en laminaci6n (diaria) 

Chatarra importada via 
maritima; 

Colada continua de 4 
lineas; 

50 TM/Hr; 

Aros de Tungsteno; 

36 m/seg. (ultimo 
paso): 

1000 TM. 

Problemas f inancieros, agregados al conflicto socio­
politico, fueron los ingredientes que mantuvieron cerrada la 
planta por mas de 10 anos. En la actualidad unicamente se 
utiliza a niveles muy bajos la capacidad de fundici6n y la 
f abricaci6n de palanquilla. Durante los anos 80 la segunda 
planta fundidora/laminadora sal vadorefla CORINCA instala la colada 
continua. 

En los anos 89-90 las laminadores Guatemaltecas, ACEROS DE 
GUATEMALA y ACEROS SUAREZ deciden "moderni zar" SUS trenes, 
dejando para el futuro la implementaci6n de la colada continua. 

En cuanto a las fundidoras hondurenas, unicamente una de 
ellas cuenta con colada continua, esta es DERIVADOS DE METAL. 
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INMECASA, aunque significativa en capacidad, se encuentra en 
proceso de re-iniciar operaciones despues de haber sido 
privatizada. Aceros Alfa es muy pequena y se limita a laminar 
varilla. 

Las fabricas localizadas en Nicaragua, tanto METASA 
(Ex.U.S.Steel), como INCA, cuentan con lingoteras, hornos muy 
obsoletos y trenes de laminaci6n definitivamente antiecon6micos 
de operar. 

En cuanto a la capacidad de laminaci6n instalada en Costa 
Rica, la U.nica fabrica significativa es LAMINADORA COSTARRICENSE. 
Al igual que las plantas en Nicaragua y Honduras, la tecnologia 
disponible dificilmente justificara su operacionabilidad bajo 
condiciones desprotegidas de libre mercado. 

Inventario actual del parque industrial. 

A continuaci6n se detalla la disponibilidad de la capacidad 
instalada a traves de la regi6n: 

EMPRESA LOCALIZACIOll FUJIDE LAMINA 

ACEROS DE Guatemala SI SI 

GUATEMALA 
ACEROS SUAREZ Guatemala NO SI 

ACEROS DEL SUR Guatemala NO SI 

INDETA Guatemala NO SI 

ACERO S.A. El Salvador SI SI 

CORINCA S.A El Salvador SI SI 

TI NETTI El Salvador SI SI 

IND.DIVERSAS El Salvador NO SI 

MET ASA Nicaragua SI SI 

INCA Nicaragua NO SI 

DERIVAOOS DE 
METAL Honduras SI SI 

INMECASA Honduras NO SI 

ACEROS ALFA Honduras NO SI 

LAMINAOORA 
COSTARRICENSE Costa Rica SI SI 

Aparte de los 14 laminadores arriba mencionados, se estima 
operan al menos 15 industrias cuya actividad es la de 
tref ilar/enderezar alambr6n importado y luego cortarlo a medida 
para comercializar varilla laminada en frio. 

Consideraciones tecnol6gicas del parque industrial actual 

Aunque tal como se sugiri6 anteriormente la industria de 
laminaci6n y fundici6n se ha actualizado tecno16gicamente sobre 
todo en Guatemala y El Salvador, se podria resumir la 
competitividad productiva de la siguiente manera. 
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Pundici6n: Salvo el proceso y capacidad de la planta de 
ACERO,S.A., el resto de las plantas cuentan con procesos 
semi obsoletes, ineficientes y marginalmente econ6micos 
bajo una situaci6n arancelaria desprotegida. 

F~i·ricaci6n de palanquilla: Nuevamente la colada continua 
de ACERO,S.A., es posiblemente la unica instalaci6n que 
r~.Uria fabricar palanquilla a precios internacionales 
c ·~petitivos, Aceros de Guatemala podria ser otra opci6n 
de suministro. 

Laai.nacion: Aunque las fabricas de Guatemala ban dedicado 
inversiones signif icati vas a sus trenes, la tecnologia 
instalada es considerada semi obsoleta en cuanto a costos 
de operaci6n, ef iciencia energetica y velocidades de 
operaci6n. ACERO,S.A., claramente cuenta con el mayor 
potencial tecnol6gico y productivo. 

Aceros de guatellala se encuentra instalando una nueva 
fundici6n y una linea de colada continua, se estima que para 
alimentar dicha linea, se necesitara importar unas 200,000 TM de 
chatarra anualmente, lo que representa unos $30 millones de 
d6lares al precio actual de la chatarra. 

Conclusiones 

(a) La relaci6n capacidad instalada vrs demanda en la 
regi6n centroamericana se estima en 4:1; la gran mayoria de las 
fabricas no cuentan con procesos competitivos en cuanto a costos 
y calidad; 

(b) 
virtualmente 
posiblemente: 
Salvador); 

Modernizar las f acilidades ya existentes es 
imposible en terminos econ6micos, salvo 

ACEROS DE GUATEMALA (Guatemala) y ACERO, S.A. (El 

(c) Ambas fabricas operando a niveles de utilizaci6n sobre 
el 80 porciento, posiblemente suplirian la demanda de la regi6n 
a precios competitivos; esto dependera en gran medida de los 
precios a que se logre comprar la chatarra y el precio de los 
energeticos; 

(d) Se podria considerar la selecci6n de una tercera 
fabrica que se especializaria en la producci6n de hiHrro angular, 
cuadrado y rectangular, es decir perfiles. 

COJlpetitividad de la industria de la11inacion en centro america 

La siguiente secci6n tiene como objetivo el identificar los 
mayores obstaculos que inciden en la competitividad del sector. 



OPCION I. 

Costo palanquilla Importada. 
Arancel (~ per cent) 
Transporte + otros 

Total Costo Fabrica 

Costo Transf ormaci6n 

Palanquilla ----> Varilla 
Rendimiento Palanquilla 90% 
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Total Costo Fabricaci6n Varilla 

Valor TM Varilla Importada 
Arancel (20%) 
Transporte + otros 

Costo por TM de Varilla Importada 

$ 240 /TM 
$ 12 /TM 
$ 20 /TM 

$ 272 /TM 

$ 55 /TM 
$ 27 /TM 

$354 /TM 

$300 /TM 
$ 60 /TM 
$ 20 /TM 

$ 380 /TM 

(3) - (2) = $ 26 /TM 

CIF 

(1) 

(2) 

(3) 

Conclusion: Bajo la situaci6n actual de protecci6n 
arancelaria, la diferencia de precios entre producir localmente 
con palanquilla importada 6 importar la varilla es en el mejor 
de los casos un 7 porciento a favor de producir localmente, este 
mimero no considera costos financieros significativos. 

OPCION II. 

Casto chatarra importada 
.Arancel 5% 
Transporte + otros 

Total Costo Fabrica 

Rendimiento Chatarra 90% 

Casto de Transf ormaci6n 
Chatarra ----> palanquilla 

Total Casto de Palanquilla 

$ 150 /TM 
$ 7.50 /TH 
$ 20 /TM 
------------
$ 177.50 /TM 

$ 18 /TM 

$ 60 /TM 

------------
$ 255.5 /TM (4) 

Diferencia de Costo en Fabrica de Palanquilla Importada 
vrs. Palanquilla Fabricada localmente a partir de chatarra 
importada: (1) - (4) = $272 - $255.5 = $16.5/TM 

Conclusi6n: En base en los numeros anteriores, podemos 
concluir que la fabricaci6n de palanquilla partiendo de chatarra 
importada unicamente representaria un ahorro del 6 porciento, 
esto sin considerar el costo de las inversiones. Dif icilmente 
justif icable si el producto final no se benef icia de una 
protecci6n arancelaria. 



OPCION III. 

Costo Chatarra local aprox. 
Transporte + otros 

Total costo Fabrica 

Rendimiento chatarra (80%) 
costo de Transfonaaci6n 
Chatarra ---> palanquilla 
Total costo Palanquilla 
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$100 /TM 
$ 10 /TM 
--------
$110 /TM 

$ 22 /TM 
$ 60 /TM 

$192 /TM (5) 

Asumiendo una combinaci6n de 30 porciento de palanquilla 
a partir de chatarra local y un 70 porciento de palanquilla a 
partir de chatarra importada tenemos un costo collbinado de 
palanquilla de: 

.3 ($192) + .7 ($255.5) = $236.45 /TM 

Conclusi6n: En el mejor de los casos, optimizando la 
relaci6n de materia prima local/materia prima importada, el 
fundidor centroamericano, podria reducir costos en un maxima de 
un 13 porciento, en base a la posibilidad de importar el 100 
porciento de la palanquilla. 

Resumiendo Costos/Tonelada Metrica 

Producto $/TM 

$ 110.00 
$ 192.00 
$ 274.00 

A) Chatarra local: 
Palanquilla: 
Varilla: 

$ 177.50 
$ 255.50 
$ 337.50 

B) Chatarra Importada: 
Palanquilla: 
Varilla: 

$ 157.25 
$ 236.45 
$ 318.45 

C) 30/70: 
Palanquilla: 
Varilla: 

$ 272.00 
$ 354.00 

D) -------
Palanquilla Importada: 
Varilla: 

E) -------

Varilla Importada: $ 380.00 
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Coaentarios: En tenainos operativos reales en la region, 
el rango de opciones operativas fluctuan entre C y E, bajo la 
situacion de un arancel de aproximadamente un 20 porciento para 
la varilla importada de fuera de la region. Bajo una situaci~n 
de desprotecci6n arancelaria a la industria regional, las 
alternativas de operaci6n se reducen posiblemente a D y E. 
Introduciendo cargas financieras, el costo de la varilla bajo la 
opci6n C llegaria a niveles de $330/TM. Bajando los aranceles 
de importaci6n de los productos laminados a un 10 porciento, el 
costo de varilla importada llegaria a $350/TM. 

Considerar la posibilidad de utilizar chatarra local 6 
regional en cantidades significativas es ilusorio, ya que esta 
coaprobado que la region no "genera• las cantidades de materia 
prima necesarias. En el mejor de los casos, se estima que 
regionalaente se podria abastecer no mas del 30 porciento de los 
requerimientos de chatarra, sin considerar la calidad de esta y 
coao consecuencias los aayores costos de fundici6n. El proceso 
de reducci6n del mineral esta completamente fuera del alcanze de 
la industria centroaaericana, al aomento. 

De los nU.eros enmarcados en el resumen anterior podemos 
inferir lo siguiente: 

(a) Mantener una unidad productiva operando 
competitivamente, sin contar con la capacidad de fabricar 
palanquilla, sera virtualmente imposible si los ni veles de 
protecci6n para la varilla bajan del 15 porciento, asumiendo que 
la fabrica ya cuenta con la capacidad de fundici6n: 

(b) El mecanismo de importar palanquilla de primera 
calidad para su posterior laminaci6n, podria ser considerado como 
la modalidad con mayor potencial competitivo; 

(c) Bajo la situaci6n actual de precios internacionales 
de palanquilla y varilla, nuevas inversiones para fal:>ricar 
varilla grado 40 y 60, dif icilmente se puede justif icar, asi como 
la rentabilidad de la mayoria de laminadores centroamericanos. 

Recoaendaciones finales para el sub-sector de la11inacion 

1. Considerando la magni tud de la Industria de laminaci6n 
a traves de Centroamerica, se recomienda considerar un estudio 
especif ico del subsector evaluando los siguientes aspectos entre 
otros: 

a) 

b) 
C) 
d} 
e) 
f) 

Potencial de co•petitividad de las diferentes 
fcibricas; 
Capacidad instalada recoaendable; 
Localizaci6n 6ptiaa de la industria; 
Posibilidades de diversificaci6n; 
Operaci6n 6pti11a de la industria,coapleaentaci6n; 
Consideraciones ex6genas. 
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(a) Es necesario se analize la coapetitividad de todas y cada 
una de las fabricas evaluando aspectos tales como: ventajas y 
desventajas coaparativas y factores ex6genos; 

(b) Asuaiendo que en general la industria de laminaci6n en 
Centroamerica opera a niveles de utilizaci6n de capacidad 
instalada del 30 porciento, es critico se racionalize el nWllero 
de plantas para alcanzar los ni veles de ef iciencia opera ti va 
necesarios para lograr costos coapetitivos; 

( c) Siendo que el suministro de materias pri•as es de las 
variables que mayor incidencia tienen en el costo de producci6n, 
es de vital iaportancia se seleccionen las localizaciones que 
ofrecen las mayores ventajas. Consideraciones como la 
disponibilidad y el costo de la energia electrica asi coll<> 
aspectos relacionados al medio ambiente deberian de ser 
evaluados; 

( d) Indiscutiblemente, la importaci6n de chapa laminada en 
caliente y chapa laminada en frio representa la aayor erogaci6n 
de di visas en cuanto a necesidades de aateria prima para la 
industria metalaecanica regional. Aunque la tecnologia es au:r 
diferente, las necesidades en cuanto a infraestructura tienen 
cierto grado de similitud, por lo tanto se reco•ienda se estudie 
la factibilidad de implementar los procesos antes mencionados; 

(e) Evaluando las necesidades de los mercados regionales se 
podria pensar en localizar estrategicamente las plantas 
laminadores y/o los productores de palanquilla. Es vital se 
piense en terminos de especializaci6n, en cuanto a grado de 
acero, medidas y otros; 

(f) Considerando que dentro del valor agregado del proceso de 
fundici6n y laminado los costos de energia electrica y aceite 
bunker representan aproximadamente el 15 porciento del costo de 
producci6n, es critico se estudien las politicas necesarias en 
materia de costos de energeticos para que est~s no actuen como 
agentes limitadores de competitividad. 

F. Liwitaciones de la industria wetalMCanica centroawericana 

A efectos de poder comprender los macro limitadores que han 
af ectado el crecimiento del sector metalmecanico centroamericano 
desde sus inicios como sector industrial significativo, se 
tendran que evaluar los principales aspectos ex6genos y 
end6genos. Dicho an41isis surge de la necesidad de crear un 
medio apropiado y necesario para que dicho sector cumpla su 
cometido en el desarrollo industrial y agroindustrial de los 
paises centroamericanos y pueda tambien contribuir positivamente 
en la balanza comercial de la regi6n. 

Indudablemente, generalizar los limitaciones a nivel de 
regi6n es un tanto atrevido, aunque existen indicadores muy 
similares que son los que trataremos de abordar. La situaci6n 
industrial de Nicaragua es muy particalar tal como se ha 
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coaentado, pero tallbien las recoaendaciones son aplicables dentro 
del presente proceso de privatizaci6n. 

consideraciones exogenas 

(a) Politicas de Desarrollo Industrial Erraticas; 
(b) Financiaaientos no aptos para Industrias en Desarrollo~ 
(c) Progra:aas Educativos no adecuados a las necesidades. 

(a) Politicas de Desarrollo Industrial Erraticas: 

Posibleaente Costa Rica cuente con los prograaas de 
industria1izaci6n aas coherentes. Por reqla general el resto de 
los gobiernos no presentan prograaas que surjan del consenso 
sector pUblico/sector privado, el industrial se debe de acoaodar 
al devenir y la aoda politica; 

Es necesario que se definan linea•ientos claros, 
congruentes y sostenidos en aateria de politica industrial y 
coaercio internacional. Se podria pensar en herraaientas tales 
co:ao: 

- Unificaci6n AduanalfMigratoria Regional. 
Unificaci6n BancariafMonetaria Regional. 

- Unificaci6n Greaial Regional. 

(b) Financiami.entos no aptos para inclustrias en desarrollo 

Tanto los terminos como los intereses para la industria 
varian desde niveles del 14 porciento para los industriales 
salvadoreflos, hasta nive1es del 26 porciento para los 
industriales de Costa Rica. Es necesario que se definan 
condiciones 6ptimas que le permi tan al industrial primero, 
ajustarse y luego aprender a competir favorablemente con 
productores extrareqionales: 

Las condiciones de f inanciamiento deben de ser consideradas 
no co•o vehiculos para aumentar las utilidades, sino como agentes 
promotores del desarrollo productivo; 

(c) Progra11as Educativos no adecuados a las necesidades 

Es necesario reestructurar 1os programas de educaci6n, este 
esfuerzo debe de iniciarse a nivel escolar. Los centros 
vocacionales son alarmantemente limitados, la mayoria no se 
encuentran equipados adecuadamente: 

La intervenci6n de los sectores publicos y privados es 
mandatorio y la coordinaci6n y complementaci6n de ambos es 
crucial. Se deberia de planificar el incrementar los programas 
de becas a centros especializados extraregionales y no 
conformarse con las educaciones locales: estos programas deben 
de ser elementos integrales de la politica industrial y no 
acciones aisladas. Se sugiere se f omenten programas mediante los 
cuales los estudiantes coordinen los programas academicos con 
actividades signif icativas dentro de la Industria. 
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Liaitantes exogenas, operativas 

La industria aetalmeccinica centroa.ericana enfrenta grandes 
liaitaciones como son: a) la reducida interacci6n con centros 
de estudio; b) contacto aini.:> con fabricantes de desarrollo 
tecnol6gico: c) desface en la asillilaci6n de avances 
tecnol6gicos: d) lillitada industria de soporte; y e) altos 
costos de transporte. 

{a) Rini11a interacci6n con centros de estudio 

Sin lugar a dudas la industria de Costa Rica es la que 
mantiene mayor contacto con sus uni versidades y centros de 
investigaci6n. El resto de los paises presentan algtin grado de 
contacto aas en papel que en la realidad diaria. Los resultados 
observados claraaente sugieren un aaplio caapo para una 
redefinici6n de objetivos y resultados, en materia de 
capacitaci6n desde los niveles escolares: 

{b) Contacto aini.:> con fabricantes de desarrollo tecnol6Cjico 

Siendo que Centroamerica no cuenta con f abricantes de 
maquinaria de producci6n de aaterias primas, etc, el soporte al 
industrial para aantener alglin grado de ventaja competitiva es 
minimo. La gran mayoria de •mejoras" a la maquinaria suceden 
"desde adentro" y por lo tanto el esfuerzo dedicado es minimo ya 
que no se cuenta con los recursos de investigaci6n, elaboraci6n 
de prototipos y evaluaci6n. Sin lugar a dudas este es un macro 
limitaci6n que el ca:mbio de gesti6n adlllinistrativa tendria que 
consid(.rar. 

{c) Desfase en la asiailaci6n de avances tecnol6gicos 

La ausencia de micleos de desarrollo de tecnologia como son 
los fabricantes de materias primas, insumos de fabricaci6n, 
impiden al industrial centroamericano la continua optimizaci6n 
de los procesos y productos y por consiguiente reducciones de 
costo, mejoras de calidad y otros que son las pautas de una mayor 
y continua mejoria de competitividad; 

{d) Liaitada industria de soporte: 

IneludibleEente, es caracteristica basica, condici6n "sine 
cua non", el que el sector industrial cuente con la 
disponibilidad puntual de todas aquellas industrias de apoyo que 
en determinada fase del proceso contribuyen al exito 6 limitan 
la participaci6n, tal es el caso de: 

- INDUSTRIA DEL PAPEL ------ EMPAQUES, VInETAS; 
- INOUSTRIA QUIMICA ------ RECUBRIMIENTOS, ACABADOS; 
- INDUSTRIA OE MADERA ------ ACCESORIOS/AOITAMENTOS; 
- INDUSTRIA DEL PLASTICO---- ELEMENTOS, ACCESORIOS. 
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Las exigencias de los aercados extraregionales en gran 
medida puntualizan y determinan acciones y medidas c:onjuntas que 
no s6lo coapleaentan tecnologias sino que actuan coao agentes de 
desarrollo. Coao tal, dificilaente se lograra el desarrollo del 
sector aetalaecanico sin el consecuente desarrollo de la 
industria en general 6 dicho sea de otra manera, no existira un 
verdadero desarrollo industrial en foraa aislada, sea el sector 
que sea; 

(e) Altos costos de transporte 

Siendo que la industria metalmecanica regional es un 
iaportador neto, el factor del costo de transporte de aaterias 
priaas e insumos claraaente incide negativamente en la 
coapetitividad extraregional del sector. 

Consideraciones endogenas 

Los limitantes end6genos del sector son los que deberian 
de ser corregidos a corto plazo via prograaas directos de 
asistencia, asi como programas de capacitaci6n y otros 
relacionados. Las consideraciones icnd6genas que en la actualidad 
mas sobresalen son, entre otras: 

a) Gesti6n Administrativa Corto Placista. 
b) Limitado Desarrollo Tecnol6gico. 
c) Estancada Evoluci6n Productiva. 
d) Excesivas Protecciones. 

(a) Gesti6n Adainistrativa Corto Placista 

Es caracteristica inequivoca de aquellos proyectos exitosos 
el contar con gerencias agresivas, actualizadas y sobre todo 
deseosas de mejorar, generalmente las exportaciones 
extraregionales son parte fundamental de las acti vidades. A 
pesar de que existen casos exi tosos, normalmente encontramos 
gerentes mas preocupados por la situaci6n cambiaria que por la 
adecuaci6n de sus productos, mas consternados por la reducci6n 
de los aranceles que por la mediocre calidad y altos precios 
relativos de sus productos;. 

Aun prevalece le lema "El Gerente siempre tiene la raz6n", 
en esencia, las gerencias se concentran mas en las finanzas y 
delegan lus conside~aciones tecnicas en los jefes de producci6n; 

A pesar del accionar administrativo actual, es notorio el 
deseo de cam.bio, de explotar nuevas tecnicas administrativas, en 

resumen, podemos afirmar que 
centroamericano esta dispuesto 
actualizaci6n. 

el sector metalmecanico 
a iniciar el proceso de 
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(b) Lillitado Desarrollo Tecnol6qico 

Noraalmente no existen proqra•as de mejorias tecnol6gicas 
sustanciales 6 el desarrollo de verdaderas ventajas competitivas, 
de alli que la especializaci6n surqe unicamente si el proyecto 
inicial conte•plaba alqlin nicho de •ercado coma seria el caso de 
SOLNIK en Nicaragua, XELTRON en Costa Rica, BOIRA en El Salvador, 
CORONA en Honduras, etc; 

Generalmente la justificaci6n de dicha deficiencia se 
aapara en las limitaciones de los •ercado, esta falacia aun 
persiste; 

(c) Estancada Evoluci6n Productiva 

Habiendo establecido el producto y la tecnoloqia inicial, 
dificilmente se invierte en el desarrollo de mejorias, de nuevos 

productos, nuevos procesos. Las politicas de reducci6n de costos 
raramente contemplan la inversion en nuevas tecnoloqias, mejores 
procesos, mas bien reducir costos es sin6nimo de reducir calidad; 

Nuevamente, los casos de exito en la reqi6n indican que 
este se loqra mediante la combinaci6n de inqenio, tecnoloqia y 
mercadeo. Los ejemplos de desarrollo de nuevos productos son 
casi no existentes a traves de la reqi6n. Casos como el de las 
clasif icadoras de grano de XELTRON, asi como el de hules 
industriales en Costa Rica, :as bombas de agua accionadas por 
energia e6lica de la empresa IMEP en Nicaragua, son claras 
excepciones al accionar rutinario y reaf irmaciones que la 
industria metalmecanica puede ser un basti6n significativo para 
la industrializaci6n y exportaciones de Centroamerica; 

En base a lo antes expuesto podemos af irmar que en muchos 
casos se f abrican productos obsoletos, se emplean procesos y 
maquinaria no competitiva 6 no bien utilizada. Como consecuencia 
no se cuenta con ventajas productivas reales, y si se tienen son 
muy relativas y volatiles; 

(d) Ex:cesivas Protecciones 

Siendo que generalmente las protecciones arancelarias y las 
prohibiciones de importaci6n han determinado las politicas de 
precios de venta, el industrial no ha sentido la necesidad de 
competir, ni mucho menos innovar. Las protecciones han fomentado 
la autosuf iciencia y no han forzado al industrial a buscar la 
complementaci6n y cooperaci6n. 
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Consideraciones finales 

En habidas cuentas podemos af irmar que si bien los 
financiamientos no son los 6ptimos, los parques industriales no 
son los mas modernos y otro sin nUJllero de limitadores, la falta 
de ingenio industrial, de agresi vidad producti va, de creati vidad 
tecnica, son factores que han limitando el potencial productivo 
y de cooperaci6n tecnica, a nivel local y regional. 

A efectos de demostrar con ejemplos pragmaticos, se 
recomienda se instituyan proyectos que incluyan la mejoria de 
aquellos productos que en la actualidad se fabrican, asi como el 
desarrollo de nuevas lineas contemplando consideraciones tales 
como: 

- Diseftos Tecnicos Contemporaneos; 
- Mercados Extraregionales; 
- Procesos Productivos Definidos; 
- Potencial de Complementaci6n dentro del Sector especifico 

y otros. 

Accionec; recomendadas 

(a) Identificar lineas de productos cuyos requerimientos de 
fabricaci6n se adecuen a las disponibilidades locales y 
regionales; 

(b) Identificar posibles participantes de acuerdo a capacidades 
instaladas; 

(c) Medir mercados potenciales; 

(d) Coordinar fabricas mediante la consolidaci6n del disefto y 
ejecuci6n del proyecto; 

(e) Certificar lineas de productos bajo normas internacionales, 
cuando sea aplicable. 

G. 0,portunidades de §xpc>rtaci6n 

Se podrian segmentar las oportunidades en 3 categorias: 
1) PRODUCTO TERMINADO 
2) ELEMENTOS/SUB ENSAMBLAJES 
3) SERVICIOS 

(1) Producto terainado 

La industria metalmecanica centroamericana cuenta con 
cierta capacidad exportadora, las caracteristicas principales de 
dichas plantas son: 
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- Procesos productivos integrados tecnol6gicamente; 
- Productos que no requieren de altas tecnologias; 
- Maquinaria muy versatil; 
- Cierto grado de especializaci6n productiva; 
- Nichos de Mercado. 

Procesos productivos integrados tecnol6gicaaente 

Ya que en la regi6n no se cuenta con f abricante de aceros 
especiales/especificos, las industrias parten del troquelado y 
corte, se cuenta con la tecnologia del formado, tratamientos 
termicos y posterior rectificado, para complementar el proceso 
de fabricaci6n, cuentan con cierto grado de versatilidad en 
cuanto a los acabados y presentaci6n final, aunque muy 
rudiaentarios. 

En resumen, el punto de partida y culminaci6n de los 
procesos productivos presenta las siguientes ventajas 
competitivas: 

a) Versatilidad de poder fabricar pedidos e~peciales; 

b) Grado de economia de escala aceptable para ciertas 
lineas; herramientas, maquinaria agroindustrial, moldes, 
productos tref~!ados; 

c) Posibilidad de integraci6n con otros fabricantes, es 
decir, la implementaci6n de una economia de fase productiva; el 
ejemplo mas palpable seria la construcci6n de maquinaria 
agroindustrial. 

Productos que no requieren de altas tecnologias 

segregando los requerimientos tecnol6gicos en funci6n de 
la maquinaria de producci6n que se precisa, podemos afirmar que 
el equipo disponible en aquellas f abricas que ya exportan a la 
regi6n y fuera de ella, es de buen grado tecnol6gico, no 
necesariamente moderno pero econ6micamente rentable aun en su 
operaci6n. 

Indiscutiblemente, la posibilidad de automatizar lo 
existente no procede en la gran mayoria de los casos y 
posiblemente sea injustif icable en cuanto a la relaci6n 
costo/beneficio. Este requerimiento productive tendra que suceder 
en base al potencial de los mercados y/o productos en los que el 
industrial evalue favorablemente sus ventajas competitivas. 

Jlaquinaria .uy ver~til 

Generalmente se cuenta con talleres maquina herramienta 
bastante completes que ampliamente pueden satisfacer nuevas 
necesidades de moldes, troqueles, accesorios. Los procesos de 
corte, embutici6n, f orja, temple y otros, requieren de maquinaria 
lo suf icientemente versatil como para poder reorientar la 
producci6n. 
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El grado de especializaci6n surge a partir de los procesos 
de rectificado y acabados, los cuales en gran medida requieren 
de aaquinaria ded.icada. Este hecho a de ser considerado como una 
ventaja comparativa mas que una limitante. 

Cierto grado de especializaci6n productiva 

Normalmente, las f abricas mas estables concentran sus 
recursos en atender segmentos 6 nichos de mercados especificos. 
Aunque tal como se ha indicado anteriormente cuentan con procesos 
primarios genericos, la verdadera ventaja competitiva ~adica en 
aquellos procesos finales especificos para la linea de productos 
que se fabrican. 

(2) Eleaentos/sub ens8llblajes 

En esta categoria de industrias se contemplan todas 
aquellas fabricas que poseen capacidades productivas primarias 
tales ccno forja, embutici6n, temple y otros, con cierto grado 
de productividad, asimismo estas industrias tienen acceso directo 
6 indirecto a procesos de acabados sea metalizados sea 
recubiertos con productos organicos. 

Estas empresas son los casos que podrian benef iciarse de 
participar en mecanismos tales co•o la bolsa de subcontrataci6n. 
Dentro de los mayores factores que limitan el potencial 
exportador de estas fabricas se han identificado los siguientes: 

- Voltllnenes de pedidos relativamente altos; 
- Estrictas tolerancias; 
- Limitantes Ex6genas, materias primas, etc; 
- Limitada industria de soporte; 
- Altos Costos de Transporte. 

Volmaenes de pedidos relativaaente altos 

Uno de los ingredientes fundamentales para que la 
fabricaci6n de componentes sea una propuesta atractiva para el 
comprador, es que el fabricante cuente con una capacidad 
tecnol6gica signif icativa 

Evaluando la incipiente experiencia de Centroamerica, 
especificamente Costa Rica y El Salvador en el mecanismo de 
oferta productiva via la bolsa de subcontrataci6n en la recien 
pasada f eria de Monterrey, Mexico, existen claras pautas que 
indican que la oferta local no esta apta aun para satisf acer las 
demandas del mercado de exportaci6n, y que a corto plazo la 
complementaci6n productiva a nivel local tendra que ser el mayor 
objetivo del proyecto. 

Estrictas tolerancias 

Existen mercados muy atracti vos para la f abricaci6n de 
piezas con alto grado de elaboraci6n. Analizando casos 
especificos de dichos mercados, se ha podido constatar que los 
requerimientos tecnol6gicos son muy exigentes, sobrepasando la 
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capacidad de la gran ma~oria de las industrias centroamericanas, 
por ejemplo, se requ1ere de electroerosionadoras del alta 
precisi6n, tratamientos termicos muy especiales, procesos de 
nitruraci6n y maquina herramienta operada por control numerico 
(CNC) etc. Todos estos procesos y tecnologias se conocen en la 
region y en cierto grado se encuentran disponibles, una de las 
mayores limitantes esta en el desconocimiento de los mercados y 
sus requerimientos cualitativos, asi como costos competitivos. 
La disponibilidad de materias primas es muy limitada y en muchas 
ocasiones el industrial desconoce la of erta internacional de 
estas. 

(3) Servicios 

Se concentra en aquellos procesos que requieren un alto 
grado de especializaci6n profesional, significativas inversiones 
y por lo tanto economias de escala que dificilmente se logran en 
forma individual. Ejemplos que normalmente se pueden apreciar 
son los siguientes: 

- Procesos de tratamiento termico; 
- Procesos electroliticos de acabado/protecci6n; 
- Certificaciones de calidad. 

Dichas actividades requieren de inversiones significativas, 
relativamente altos costos de operaci6n y mantenimiento, equipo 
de control de calidad muy especializado y mano de obra muy 
calificada. La participaci6n de este soporte industrial en las 
exportaciones es y sera de manera indirecta, y su ausencia es y 
sera factor limitante. Sin animos de menospreciar los esfuerzos 
que industriales en forma individual estan llevando a cabo a 
traves de la regi6n, es notorio el accionar tecnico/operativo 
individualista, logrando asi algun grado de ventaja temporal en 
costos mas que una verdadera ventaja comparativa tecnica. 

8. ventajas coapetitiyas relatiyas 

Evaluando los grados de desarrollo tecnol6gico, asi como 
las capacidades instaladas, podriamos af irmar que cada pa is 
Centro Americano cuenta con ventajas competitivas que 
indudablemente deberian de ser evaluadas por los industriales de 
la regi6n si se pretende optimizar y especializar. A 
continuaci6n una descripci6n de algunas situaciones que se han 
podido verificar: 

H.1 GUATEMALA 

Las capacidades de f abricaci6n de productos laminados y 
tref ilados son aceptables en cuanto a economias de escala y nivel 
tecnol6gico. El dilema a solventar radica en la disponibilidad 
regional de materias primas, debido a la injerencia de los costos 
de estos en la linea de productos que actualmente se fabrican. 

En base a los anteriores factores, seria prudente evaluar 
la posibilidad de fundir y laminar aceros mas especiales. Se ha 
podido apreciar la ventaja tecnol6gica que la industria 



- 36 -

metal•ecanica guatemalteca presenta en el subsector 
procesa•ientos de lamina. sin lugar a dudas, la tecnologia 
actualmente instalada en cuanto al laqueado, impresi6n asi como 
troquelado es de calidad y productividad muy competitiva. Las 
f abricas productoras de laminas acanaladas para el recubrimiento 
de techos utilizando procesos" Roll on Roll off" perfectamente 
pueden suplir la demanda centroamericana y estan en posici6n de 
competir f avorablemente con las importaciones en precio y 
calidad. 

H.2 COSTA RICA 

Claramente este pais posee el liderazgo en cuanto a la 
rob6tica industrial. CUenta con un excelente parque industrial 
de maquina herramienta operada por control numerico (CH). La 
disponibilidad de empresas locales y extranjeras dedicadas a la 
fabricaci6n de circuitos impresos esta permitiendo a industriales 
locales tales como XELTRON y otras a la modernizaci6n de sus 
productos mediante la adopci6n de la electr6nica en sus 
productos. Las capacidades de fabricar piezas y subensamblajes 
de p~ecisi6n esta alcanzando rapida2ente la calidad de normas y 
exigencias internacionales. 

Existe un claro potencial para la f abricaci6n de maquinaria 
una vez los procesos de acabado sean optimizados. Costa Rica 
cuenta con una capacidad signif icativa en cuanto a la producci6n 
de moldes de inyecci6n, extrusi6n de plasticos y hules, 
basicamente. 

La aplicaci6n de la informatica en las fabricas para 
efectos de mejorar la gesti6n empresarial es palpable, se estima 
que al menos unas 10 empresas entre medianas y grandes cuenta con 
facilidades CAD. Se podria pensar en la creaci6n de Centros CAD 
a traves de la regi6n. Esto seria de gran provecho, ya que estos 
Centros podrian estar vinculados f isicamente a las unidades de 
control de calidad y laboratories, que se sugieren. 

H.3 EL SALVADOR 

El sector metalmecanico salvadoreno cuenta con un tremendo 
potencial en cuanto a la f abricaci6n de herramientas tan to 
agricolas como otras varias (carpinteros, mecanicos,etc). Los 
indices de exportaci6n, claramente demuestran la tradici6n y 
aceptaci6n de los productos. 

La complementaci6n de las capacidades de laminaci6n de los 
sectores salvadorenos y guatemaltecos posiblemente benef iciaran 
a las 8 empresas establecidas en ambos paises. 

La capacidad instalada en cuanto a fundici6n de materiales 
f errosos y no f errosos presenta ciertas ventajas regionales en 
cuanto a la fabricaci6n de maquinaria agroindustrial, repuestos 
y griferia. En cuanto a la complementaci6n productiva, seria 
razonable considerar que la industria de fundici6n li viana 
salvadorena podria complementar a las fabricas centroamericanas 
dedicadas a la fab1icaci6n de maquinaria agricola, y otras. 
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La capacidad de extrusi6n de aluminio localizada en El 
Salvador es un factor que debiera de ser aprovechado a traves de 
la region: tanto ALDECA de El Salvador como NICALUM en Nicaragua 
deberian de racionalizar sus l.ineas actuales para evitar la 
competencia destructiva entre ambas. Se recomienda se revisen 
los procesos de acabados (anodizado), ya que aparentemente 
necesitan ser modernizados, este aspecto incrementaria la 
capacidad de exportaci6n extraregional a industrias como la 
medica, electr6nica y otras. 

H.4 NICARAGUA. 

Siendo objetivos acerca del potencial tecnol6gico de la 
industria metalmecanica nacional, tenemos que re-alzar la notable 
capacidad instalada y "Know How" en materia de estructuras 
metalicas, fundamentalmente en lo concerniente a obras civiles. 
Es de notar la excelente capacidad de las instalaciones del 
astillero en la costa atlantica: de hecho, la fabrica METASA se 
ha embarcado en la construcci6n de lanchones con muy buenos 
resultados practicos. 

Sin lugar a dudas, el sector metalmecanico nicaraguense se 
ha beneficiado de programas sistematicos de capacitaci6n, 
asesoria tecnica directa a las f abricas y la renovaci6n del 
parque industrial, sobre todo en maquina herramienta. Se cuenta 
con un exc~!ente centro de capacitaci6n como es el Instituto 
Tecnico Aleman, localizado en JINOTEPE el cual es manejado por 
tecnicos alemanes. 

El reto actual y del futuro sera la identificaci6n de 
productos cuyos procesos de fabricaci6n utilicen las tecnologias 
disponibles, asi mismo, la consolidaci6n de fabricas tendra que 
ser una posibilidad a tener en cuenta. 

En el aspecto de cooperaci6n producti va, existen 
posibilidades y proyectos especificos que facilmente podrian 
converger a mecanismos de complementaci6n. En la secci6n de 
proyectos se esbozan una serie de actividades potenciales que 
presentan potencial no s6lo a nivel local/regional sino que los 
productos podrian ser exportados extra-regionalmente. 

H.5 HONDURAS 

Si bien la capacidad de producci6n instalada as.i como los 
factores de utilizaci6n estan por debajo del resto de pa.ises de 
la regi6n, la mayor competitividad se ha podido apreciar en el 
area de fundici6n de materiales ferrosos y no f errosos via 2 
instalaciones significativas (1500 TON/MES) y una serie de 
pequeflas fundiciones que se especializan en la producci6n de 
repuestos industriales y agroindustriales, as.i como maquinaria. 

En cuanto al trefilado de alambr6n, TREFICA con su 
capacidad instalada de 2000 TM/Mes es posiblemente la mas 
significativa en Centro America, de hecho, la empresa exporta a 
Estados Unidos aproximadamente el 15 porciento de su producci6n 
via clavos galvanizados. 
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A nivel nacional existen serias deficiencias en cuanto a 
tratamientos termicos, acabados, galvanoplastia, etc. 

En lo concerniente a capacitaci6n, el IFOOP claramente no 
llena las necesidades basicas del sector. 

A nivel de pequeftas y medianas fabricas el interes de 
superaci6n es palpable, el tema de la complementaci6n aunque no 
aceptado en la actualidad es un tema de consideraci6n. 

Evaluando las posibilidades de proyectos de cooperaci6n, 
el ambiente es muy adecuado y sin dudas el punto de arranque en 
cuanto a subsectores especif icos tendra que centrarse en el area 
de fundici6n y maquinado. 

Al igual que el resto de paises, existen necesidades de 
programas de modernizaci6n productiva, racionalizaci6n de 
procesos y acabado de productos; en cuanto a consideraciones de 
logistica y politica comercial, las deficiencias son serias. 

I. Bolsa de subcontratacion centroa11ericana 

Antecedentes 

El proyecto actual tal coma se encuentra estructurado, nace 
como una inquietud de la FEDEPRICAP, de organi zar a grupos 
sectorializados de industriales a ef ectos de evaluar las 
posibilidades de complementar procesos productivos, identificar 
limitaciones tecnicos generalizados y atraer las inversiones 
extranjeras al presentar capacidades productivas signif icativas 
por parte de la industria local. 

La asesoria tecnica y financiera del proyecto se ha apoyado 
en la Agencia Espanola para la Cooperaci6n. El proyecto en si 
se inicia en el mes de mayo de 1991 en la rama de la 
metalmecanica y cuenta con la participaci6n de los paises de 
Costa Rica y El Salvador; en Honduras y Guatemala las 
actividades de dicho programa son incipientes y en Nicaragua el 
tema es desconocido. 

Estructura operativa del proyecto 

Siendo que FEDEPRICAP asumi6 la responsabilidad del 
desarrollo y ejecuci6n regional del Proyecto, el rol protag6nico 
lo lleva dicha instituci6n, apoyado en un grupo de consultores 
locales dedicados al desarrollo y divulgaci6n del Proyecto; para 
ello se han llevado a cabo una serie de seminarios cuya 
finalidad, aparte de divulgativa pretende tambien lograr adeptos. 

En El Salvador el Proyecto se apoya en los recursos 
operativos de la Fundaci6n Salvadorena para el Oesarrollo 
Econ6mico y Social ( FUSADES) • En Guatemala la Camara de 
Industria ha recien iniciado el desarrollo del proyecto 
basicamente con la pequena y micro empresa. En Honduras se han 
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creado dos centros de desarrollo, uno en Tegucigalpa y el segundo 
en San Pedro Sula. En Pana•a el desarrollo e i•plementaci6n del 
proyecto lo llevara a cabo el Sindicato Industrial Panameno 
(SIP). 

Durante la fase de desarrollo se pretende llevar a cabo 2 
reuniones anuales a efectos de coodinar y complementar los 
esfuerzos de las instituciones participantes. 

eo.entarios 

El concepto de las Balsas de Subcontrataci6n no es nuevo, 
ya se ban vista resultados positivos tanto en Europa coma en Sur 
Allerica. Siendo objetivos, el pilar principal de un proyecto de 
esta naturaleza radica en elementos tales como: 

(a) Gesti6n Administrativa Industrial: 
(b) Constante bUsqueda de Oportunidades: 
(c) Continuidad de desarrollo. 

Las Balsas de Subcontrataci6n son herramientas que deben 
de explotar las fortalezas de las empresas e identificar 
debilidades sectoriales para luego determinar y ejecutar acciones 
correctivas. El industrial debe de aceptar las necesidades de 
ca:mbio y no tratar de ca:mbiar a su antojo. Sin una gesti6n 
administrativa dispuesta a arriesqar, dispuesta a amoldarse a la 
competitividad industrial, el programa no tendra exito. 

Las oportunidades raramente llegan, qeneralmente se 
identifican y desarrollan despues de un exaustivo proceso de 
busqueda. Es fundamental se identif iquen oportunidades de 
acuerdo a las capacidades del sector; paulatinamente y a medida 
que la industria desarrolle, las oportunidades seran mas 
atractivas, realistas y numerosas. 

Todo proyecto de esta naturaleza necesita madurar; este 
periodo dependera de la parte ejecutoria asi como del sector 
industrial, normalmente ~e comienzan aver resultados al cabo de 
2 anos, como minimo. 

Indudablemente el Programa en Costa Rica ha loqrado 
despertar el mayor interes, tanto es asi, que en dicho pais ya 
se a iniciado la participaci6n de los sectores textil y 
plasticos. A finales de 1992, el inventario de empresas 
participando en el proqrama es el siguiente: 

Area Metal Mecanica: 
- Area Textil : 
- Area Plasticos : 

Total Aprox. : 

80 EJDpresas 
15 EJDpresas 
15 EJDpresas 

110 EJDpresas 

En cuanto a consultas, se han llevado a cabo 18 consultas 
especificas, de las cuales 2 ban fructificado en acciones 
concretas. En El Salvador, el inventario de empresas 
participando en el programa es de 43. La industria salvadorena 
particip6 en la recien pasada Feria de Balsas de Subcontrataci6n 
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llevada a cabo en la Ciudad de Monterrey Mexico. Los resultados 
fueron fructiferos por cuanto los empresarios realizaron el 
potencial coaercial que se puede loqrar, al contar con las 
tecnologias apropiadas. Despues de 15 meses de iniciado el 
Proyecto, el resto de los paises de la reqi6n incluyendo a Belize 
y Pana•a, han iniciado acciones concretas para efectos de 
participar en dicho esfuerzo. 

Recollelldaciones 

Es bcisico se cuente con un continua adecuado y 
financiaai.ento; 

Sin la autonollia operativa necesaria, la credibilidad 
del proyecto peligra; 

Es necesario que el proyecto sea manejado por personal 
que posea un profundo conocilliento tecnico comercial 
y sobre todo que comprenda la filosofia operativa del 
sector industrial; 

Para comprender el potencial del proyecto, es 
necesario una constante campaiia de divulgacion via 
publicaciones, peri6dicos, tanto locales asi como 
reqionales: 

El proyecto debera ser revisaao, actualizado y 
acondicionado de acuerdo a las oportunidades; 

Sin la plena aceptaci6n de los industriales y el 
co•prollliso al proyecto, los resul tados seran 
deficitarios. 

J. capacitacion 

siendo que no puede existir desarrollo sin capacitaci6n, 
evadir el tema en un trabajo que intenta puntualizar limitaciones 
y sugerir pautas para lograr el progreso tecnol6gico de los 
paises y la regi6n centroamericana, resultaria en un trabajo 
incompleto. El tema de las necesidades de capacitaci6n a traves 
de la regi6n no es nada nuevo, un sin numero de inf ormes 
claramente han identif icado el problema y muchos de ellos han 
contribuido con sugerencias de gran utilidad, pero que al devenir 
de los tiempos y la conclusi6n de los programas especif icos se 
ha perdido gran parte del interes original. En consecuencia 
podemos af irmar que la capacitaci6n debe de ser parte integral 
del desarrollo social de los pueblos, como tal, la evoluci6n de 
los programas, as1 como su continuidad deben de ser 
caracteristicas inequivocas que las asistencias puntuales deben 
de poseer desde su concepci6n. 
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Dificilaente podra el sector privado de la region asumir 
la responsabilidad de conducir programas sellados con las 
caracteristicas arriba enunciadas, la capacitaci6n comienza a 
nivel escolar y como tal corresponde al Estado asumir el 
liderazgo del Proyecto, no por ello relegando el papel 
protag6nico que el sector industrial debe de complementar. 

La no existencia de centros de desarrollo tecnol6gico como 
son los fabricantes de maquinaria, insumos, materias primas, etc, 
claramente liaita el contacto con los nuevos desarrollos 
tecnol6gicos, a esta situaci6n hay que afladir la indiferencia del 
industrial hacia dichos callbios por varias razones; siendo las 
mas obvias la protecci6n que ha gozado de los mercados locales 
y regionales y en segunda instancia la liai tada capacidad de pago 
de dichos mercados; 

Evaluando el ntlmero de instituciones existentes a traves 
de la regi6n que cuentan con programas puntuales, y considerando 
las repuestas de los empresarios a las encuestas en cuanto a las 
necesidades de capacitaci6n, podemos concluir de la siguiente 
manera: 

Los programas existentes no llenan las espectativas; 
Las areas de capacitaci6n no estan bien definidas por 
parte de la industria; 
No existe consenso en cuanto a las necesidades, 
generalmente los programas son diseflados "desde 
afuera"; 
La participaci6n del sector pUblico es minima, este no 
muestra mayor interes; 
Los programas generalmente son de muy corta duraci6n, 
careciendo del tan necesario efecto evolutivo. 

Recoaendaciones 

(a) La capacitaci6n debe de estructurarse a todo nivel 
industrial, comenzando con la alta gerencia; 

(b) Los programas deben de ser disenados por la industria 
local, contando con la asesoria de la cooperaci6n internacional; 

(c) Los programas deben de ser puntuales y poder ser 
evaluados y corregidos en la marcha; 

(d) Se deberia de pensar en un ente a nivel industrial que 
revise y evalue los diferentes programas en ejecuci6n, 
recomendando de acuerdo a la proyecci6n industrial del pais y si 
posible de la regi6n en su conjunto; 
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K. Categorizacion por pais 

El siguiente cuadro pretende identificar y comparar las 
f ortalezas y debilidades de cada pais centroamericano en cuanto 
a temas especificos, estos son: 

Versatilidad productiva: Conteapla el grado tecnol6gico del pais 
que le permi te reaccionar a dif erentes lineas de produce ion, 
aaoldarse a nuevos procesos/product.os y grado potencial de 
complementaci6n industrial. 

llodernizaci6n: Situaci6n actual en cuanto a proyectos 
productivos, nivel de actualizaci6n tecnol6gica posteriores al 
inicio de actividades y finalmente racionaliza el potencial de 
.00ernizaci6n que el parque industrial podria alcanzar, 
econ6micamente. 

Capacitacion tecnica: Enmarca la situaci6n actual de la fuerza 
laboral y tecnica, asi como el potencial sobre el cual se 
apoyarian los programas de capacitaci6n. 

capacitacion adainistrativa: Considera grado actual de la 
administraci6n de las empresas en temas como: Proyecciones, 
Mercadeo, Capacidad Tecnica, etc. 

Coapleaentacion: Trata de identif icar posibilidades de 
complementaci6n no s6lo en la parte operati va sino en si tuaciones 
de mercadeo, intercambio de informaci6n, etc. Extrapola actitud 
hacia la cooperaci6n. 

ASPECTO PAIS 

Gua. Els. Hon. Nie. Cos. 
Versatilidad Produtiva. 3 3 2 3 3 
Modernizaci6n. 3 2 1 2 3 
Capacitaci6n Tecnica. 2 2 1 2 2 
Capaciataci6n Administr. 2 2 1 .. 2 .L 

Complementaci6n. 3 2 1 1 2 

TOTAL 13 11 6 9 12 

Conclusiones 

Los resultados pretenden identificar areas especificas 
que necesitan ser revisadas y/6 consideradas en un 
proyecto de cooperaci6n; 

La mayor limitaci6n del sector metalmecanico 
nicaraguense es la intervenci6n estatal. El potencial 
productive permanece latente; 
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La industria hondurena da auestras de estar 
iniciandose haci~ la implementaci6n de proyectos 
significativos, se estiaa que en un periodo corto, se 
podrian alcanzar niveles tecnicos competitivos. 

IV. PROYECTOS POTEllCIALES. 

A continuaci6n se describen una serie de proyectos e ideas 
que han surgido a raiz de las entrevistas sostenidas con 
industriales, personeros de greaiales e inclusive con mie:abros 
del sector pUblico. Si bien, algunos de los proyectos no 
reflejan una relaci6n directa con el sector aetalmecanico, se 
considera que los beneficios que en habidas cuentas les puede 
representar a los diferentes sectores, bien vale la pena se 
consideren. 

PROYECTO I: Revisi6n/Consolidaci6n de los Prograaas Academicos 
a nivel Regional. 

Claramente existe un vacio en cuanto a la catalizaci6n de 
los esfuerzos que todos los paises de la regi6n estan llevando 
a cabo en materia de tecnificaci6n y/o capacitaci6n. Definiendo 
los procesos educativos coao prograaas de naturaleza evolutiva, 
es cuestionable la sincronia entre la of erta y las necesidades 
regionales en la actualidad y a aediano plazo. Un analisis 
somero en cuanto a los programas academicos que hoy en dia se 
estan ofreciendo a traves de los centros de ensenanza superior 
en Centroamerica nos indica las siguientes limitaciones entre 
otras: 

No·cubren todas las areas tecnicas que la industria 
requiere; 
Las posibilidades de especializaci6n son casi no 
existentes; 
Minima colaboraci6n entre industria y centros de 
estudios; 
Minima relaci6n con centros de estudio extra 
regionales. 

(a) No cubren todas las areas tecnicas que la industria 
requiere 

El caso tipico es la no existencia de tan siquiera cursos 
en materia textil, cuando el sector textil en la regi6n es de 
gran importancia, desde los procesos de Hilanderia hasta la 
confecci6n. Otras aereas def icientes que se podrian citar son: 
diseno de productos; tecnologia de empaques; y tecnologia 
quimica; 

(b) Las posibilidades de especializaci6n son casi no 
existentes 



- 44 -

Generalaente las niveles acadeaicos de las universidades 
centroaaericanas en cuanto a carreras tecnicas son incompletos, 
no contando con materias avanzadas y sus respectivos 
laboratories; 

(c) 11.iniaa colaboraci6n entre Industria y Centros de Estudio 

Las liaitadas capacidades de investigaci6n de los centros, 
asi coma el recelo industrial son posiblemente las aacro factores 
que .as inciden en esta situaci6n; 

(d) Jliniaa relaci6n con Centros de Estudio Ext.raregionales 

Con la excepci6n de algunas universidades y posibleaente 
dentro de los prograaas de huaanidades, por regla general, los 
prograaas tecnices no cuentan con el soporte tan necesario coae 
es el de intercallbio de prograaas, metologias, laboratorios, etc; 

Sin lugar a dudas Costa Rica cuenta con los sistemas 
educati vos mas organi zados y posiblement~ con los programas 
academicos mas de acuerdo a las necesidades de la industria 
actual; 

Siendo que, la disponibilidad de personal calificado es y 
sera evaluado cofto parte de la infraestructura industrial de la 
region, asi coma reflejo del grade de industrializaci6n 
potencial, se sugiere temar acciones concretas en el caapo de la 
preparaci6n de profesionales y tecnicos de la siguiente manera: 

1. Evaluar las universidades centroamericanas en funci6n 
de: a) Programas Academices; b) Nivel de 

Prefesores; c) Disponibilidad/Funcionalidad de 
Laboratorios; d) Redundancia de Programas; 

2. Evaluar las necesidades de profesionales a corto, 
mediano y largo plaza; se podrian considerar aereas 
tales come: a) Rob6tica Industrial; b) Diselie 
industrial CAD/CAM; y c) Carreras especializadas come 
son: textiles, plasticos, maderas etc; 

3. Interpolar les 
disponibilidad, 
racienalizaci6n 
especializaci6n 
actuales. 

resultades 
erientando 

6ptima 
puntual de 

Jletodologia de ejecuci6n 

de las necesidades y la 
los programas hacia una 
y posiblemente una 
los centros educativos 

(1) Evaluar si existen proyectos en ejecuci6n que 
contemplen similitudes al proyecto sugerido; 

(2) Definir 6 Redefinir necesidades que el proyecto debe 
de satisfacer; 
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(3) Localizar orqanismos 6 instituciones expertas en la 
aateria de capacitaci6n y apoyarse en ellas; 

(4) Desarrollar e iapleaentar prograaas por pais evitando 
la redundancia y teniendo en cuenta la complementaci6n. 

PROYEC'l'O II: Iapleaentaci6n de laboratorios de control de 
calidad certificados por instituciones 
ir~ernacionales 

La certif icaci6n de productos por instituciones 
internacionales tales coao UL (Underwriters Laboratory) para 
productos electricos/electr6nicos, GS, FDA, etc, son prueba que 
las fabricas cuentan con tecnologias adecuadas, aaterias priaas 
aceptadas y COJIO consecuencia productos que satisf acen los 
requeriaientos que el aercado internacional exige. 

Aplicando un racioc1n10 regresivo, la industria 
centroaaericana podria identificar aquellas areas especificas que 
debieran de ser atendidas de acuerdo a las indicaciones de los 
laboratorios. Considerando la estructura de las instituciones 
de soporte a la industria, la opci6n de involucrar a los centros 
de estudio en tareas de control de calidad es muy factible. 

Justif icaciones 

(1) 
Academico: 

(2) 
(3) 
(4) 
(5) 

Mejora del curriculum. (Prestigio del Centro 

Orienta al industrial; 
Incentiva al inversionista local y extranjero; 
Asegura al comprador: 
Garantiza la aceptaci6n del futuro profesional. 

1) Mejora del curriculum (Prestigio del Centro Academico 

Es incuestionable el hecho que las f acilidades de 
laboratorio son potenciales nucleos de desarrollo de tecnologia 
sobre todo si este se encuentra dentro del ambiente academico. 

2) Orienta al industrial 

La tecnica de "prueba y error" es sin6nimo de desarrollo 
de tecnolog.ia, as.i como de optimizaci6n de procesos. Un 
desarrollo sostenido requiere de una continua evaluaci6n de 
materias primas, maquinaria, procesos, etc. Los resultados del 
laboratorio son el dnico indicador feaciente que el producto 
satisf ace las normas de calidad aceptadas y exigidas por los 
mercados internacionales, y eventualmente los locales. 

3) Incentiva al inversionista local y extranjero 

La certificaci6n del producto es una herramienta ef icaz de 
venta, as.i coma una certeza que la indust1·ia local posee cierto 
grado de tecnificaci6n, as.i mismo, reduce costos de inversi6n y 
puesta en marcha de proyectos 6 maquinaria. 
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4) Asegura al Comprador 

La certif icaci6n de calidad de un producto es la seguridad 
de gue el producto cumple con requeriaientos de calidad 
reconocidos internacionalaente. Esta garar.tia es fundamental 
cuando el producto no posee una aarca establecida y/o es 
fabricado en un pais que no posee tradici6n exportadora. 

5) Garantiza la aceptaci6n del futuro Profesional 

Los nuevos programa~ educativos catalizarian las 
espectativas del industrial y las del estudiante. Se sugiere 
en•arcar el proyecto de la siguiente manera: 

(a) Inventariar los laboratorios existentes a traves de 
la reqi6n asi coao sus capacidades; 

(b)Racionalizar las necesidades a cort.o plazo en cada pais 
de acuerdo a factores tales como: 

Disponibilidad de facilidades; 
Localizaci6n geografica estrategica 6ptima; 
Mayor grado de desarrollo industrial del sector; 
Complementaci6n a cortc plazo con proyectos 
exjstentes. 

(c) Solicitar la asesoria de las instituciones 
internacionales en materia de normalizaci6n y laboratorios de 
control de calidad para efectos de lograr el apoyo y 
reconocimiento de los entes que el proyecto debe poseer; 

(d) Crear los mecanismos gobernativos que de una r.3nera 
u otra debieran de regir el accionar de las empresas 
centroamericanas en materia de calidad. 

PROYEC'l'O III: Inventariado de fabricas metalmecanicas 
localizadas a traves de la region que no operan, 
identificar potencial, limitaciones y posibles 
mecanismos de operaci6n 

Es sorprendente el mimero de fabricas a traves de la regi6n 
que se encuentran inactivas u operando a niveles de producci6n 
extremadamente bajos, muchas veces por problemas subsanables. 
Estas f abricas representan un potencial para la industria 
metalmecanica local y regional. A continuaci6n se detallan 
algunos proyectos que se encuentran parados: 
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TIPO DE OPERACION 

Fabrica de Valvulas de Materiales no Ferrosos 
Fabrica de Discos de Esaerll 
Fabrica de Utensilios de Co•edor 
Planta Fundidora de Materiales Ferrosos 
Fabrica de Matrices y Troqueles 

Fabrica de Tuercas y Tornillos 
Fabrica de Tornillos 
Fabrica de Electrodos de Arco 

LOCALIZACION 

GUATEMALA 
GUATEMALA 
EL SALVADOR 
HONDURAS 
COSTA RICA 
COSTA RICA 

GUATEMALA 
NICARAGUA 

Se estiaa que existen al menos unas 20 f abricas que cuentan 
con procesos productivos definidos, aaquinaria en condiciones de 
operar, que bien valdria la pena evaluarlas para determinar la 
posibilidad de operaci6n. 

El plan de acci6n del proyecto se podria enmarcar dentro 
del siguiente accionar: 

- Inventario de fabricas identificando aspectos como: 
(a) Viabilidad tecnol6gica del proyecto; 
(b) Tecnologia disponible; 
(c) Limitadores end6genos/ex6<jenos; 
(d) Potencial Productivo/Exportador; 
( e) Al ternati vas para puesta en marcha (JOINT VENTURE) ; 
(f) Posibilidades de Complementaci6n. 

En el caso de que el proyecto no sea viable, se propane 
examinar mecanismos mediante los cuales la maquinaria pueda ser 
absorbida por el sector industria activo local 6 regional. En 
cuanto a la metodologia a seguir se sugiere se considere las 
siguientes acciones: Identificaci6n Preliminar de Proyectos; 
Evaluaci6n de Situaci6n Tecnico Financiera; Plan de Acci6n 
Puesta en Marcha. 

Potenciales proyectos puntuales de cooperaci6n productiva 

A continuaci6n se describen de una manera muy breve una 
serie de proyectos, que de ninquna manera pretenden ser los 
u~icos 3 sino mas bien tratan de corroborar las hip6tesis bien 
fundadas que parte de los macrolimitadores al desarrollo 
industrial de la reqi6n radican en la disposici6n de la gesti6n 
administrativa a arriesgar y desarrollar ideas guiadas por el tan 
necesario instinto de superaci6n. 

PROYECTO IV: Fabricaci6n de Herramientas. (Pais: EL SALVADOR; 
Empresas: IMACASA - BOIRA - MATCO) 

Oescripci6n: Por medio del Proyecto se pretende: a) Consolidar 
Capacidades Productivas; b) Optimizar Recursos Productivos; 
c) Incrementar Lineas de Productos; d) Consolidar Mercados 

Regionales y Extraregionales. 
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(a) Consolidar capacidades productivas 

Tanto IHACASA como HATCO cuentan con procesos de forja, 
temple y rectificado. La capacidad y experiencia de !MAC.ASA en 
procesos de forja y temple es posiblemente mayor. HATCO cuenta 
con buena capacidad para la fabricaci6n de matrices de f orja y 
excelente maquinaria para rebarbar 1 rectificar. En cuanto a 
BOIRA, esta cuenta con buena maquinaria para la fabricaci6n de 
sierras de todo tipo, asi como excelente capacidad de temple. 
De las 3 empresas BOIRA cuenta con las mejores facilidades de 
laboratorio de control de calidad que se aplica a los productos 
de las tres fabricas. 

(b) Optiaizar recursos productivos 

Seri a factible pensar en que los 3 f abricantes podrian 
especializarse en aquellos procesos 6 productos para los que sus 
equipos de fabricaci6n son mas eficientes. El siguiente cuadro 
explica las posibilidades de productos: 

PRODUCTO 

- Desarmadores de Mano 
- Llaves de Mecanico 
- Tijeras para uso Agricola 
- Serruchos Agricolas 
- cucharas para Albani! 

(c) Increaentar 11neas de productos 

FABRICAS COOPERANDO 

BOIRA - HATCO 
IHACASA - HATCO 

IMACASA - MATCO - BOIRA 
IHACASA - BOIRA - HATCO 

IHACASA - MATCO 

Sera dificil que en forma aislada las empresas puedan 
desarrollar procesos productivos completos en adici6n a los 
existentes. Se estima que en gran parte, entre las 3 empresas 
se cuenta con la tecnologia y la maquinaria que se precisa. 

(d) Consolidar aercados regionales y e:xtraregionales 

Considerando las politicas de compra del sector, las 
opciones de venta se incrementan al ofrecer lineas de productos 
mas extensas. 

Metodologia: Tal como se ha indicado, el primer esfuerzo tendra 
que dirigirse a re-orientar al sector industrial especif icamente 
en lo que concierne a la gesti6n administrativa. Para ello se 
debera de trabajar dentro de las gremiales. (efecto multiplicador) 
Se debera de considerar la asesoria Internacional a ef ecto de 
capacitar asesores locales. 

Comentarios: En resumen, la integraci6n productiva de las 
fabricas arriba mencionadas es extremadamente factible, el costo 
del proyecto seria muy bajo puesto que se cuenta con la mayoria 
de la maquinaria que en primera instancia ~e requiere. Los 3 
f abricantes cuentan con marcas reconocidas a trsves de la regi6n 
centroamericana inclusive alguna de ellas exporta a Norte America 
y Europa. Fabricantes adicionales podrian ser considerados, tal 
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es el caso de HECASA (Herramientas Centroamericanas), y HERRAGUA 
(Herramientas de Guatemala). 

Requeria.ientos tecnologicos 

PROCESO 

Corte/Troquelado 
Forja en Caliente 
R.ebarbado 
Temple 
Rectif icado Superficial 
Afilado 
Acabado 
Inyectora de Plastico 

DISPONIBILIDAD 

MATCO - IMACASA - BOIRA 
MATCO - IMACASA 
MATCO - IMACASA 
MATCO - IMACASA - BOIRA 
MATCO - IMACASA 
MATCO - IMACASA - BOIRA 
MATCO - IMACASA - BOIRA 
BOIRA - IMACASA 

COMENTARIOS 

Muy Bueno 
Bueno 
Bueno 
Muy Bueno 
Bueno 
Muy Bueno 
Bueno 
Bueno 

PROYEC'l'O V: Fabricaci6n de Interca:mbiadores de Calor para la 
Industria Electr6nica. Paises/Empresas: 

Descripci6n 

Nicaragua/NICALUM, El Salvador /ALDECA, Costa 
Rica/TALLER H-7. 

Alcances del proyecto: a) Diversificaci6n Productiva; b) 
Racionalizaci6n Fabril; c) Soporte a la Diversificaci6n 
Industrial Regional; d) Efecto Multiplicador a las 
Exportaciones. 

(a) Diversificaci6n productiva 

Actualmente NICALUM se dedica a la extrusi6n de perf iles 
estructurales de aluminio, ALDECA cuenta con una operaci6n mas 
sof isticada que incluye los diferentes procesos de acabado tales 
como " Hard Coat Anodizing". Ademas de producir perfiles 
estructurales, ALDECA fabrica tubos para sistemas de riego asi 
como una pequena gama de productos promocionales y de oficina. 

Se considera que en conjunto a:mbas f abricas podrian 
desarrollar nuevas lineas de productos tales como los 
intercambiadores de calor utilizados tan extensamente por la 
industria electrica/electr6nica. Asi mismo, dichos elementos 
pueden ser maquinados por alguno de los varios talleres 
localizados en la regi6n que cuentan con excelente maquinaria 
accionada por control numerico. 

(b) Racionalizacion fabril 

- Nuevas 11neas de producci6n claramente incrementarian el 
factor de utilizaci6n de la capacidad instalada; 

- Los Proyectos que se sugieren contemplan una mayor 
ccmpetitividad en base a un mayor valor agregado en la 
regi6n; 
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- Se podria considerar que los Proyectos buscan Nichos de 
Mercado muy atractivos. 

(c) Soporte a la diversificaci6n industrial 

En gran medida la justificacion productiva durante la fase 
de racionalizaci6n de productos se apoya en la disponibilidad 
local 6 cercana de las materias primas necesarias para llevar a 
cabo el proceso productivo requerido. Siendo que la region 
centroamericana ya cuenta con cierta capacidad para f abricar 
circuitos impresos (tabletas), la disponibilidad de 
intercam.biadores de calor seria otro factor que eventualmente 
podria justif icar el desarrollo de la industria de ensamblaje de 
tabletas electr6nicas y posterior ensamblaje de aparatos 
electr6nicos. Asimismo, se contempla un efecto multiplicador en 
la modernizaci6n industrial del pais. 

(d) Efecto J1Ultiplicador a las exportaciones 

A corto plazo el Proyecto contempla la exportaci6n directa 
de los productos asi como de los usuarios intermedios. A mediano 
y largo plazo se contempla la utilizaci6n regional, de una parte 
de los productos. 

Metodologia necesaria 

Reconociendo que en la regi6n no se cuenta con el "Know 
How" necesario en cuanto al diseno de intercambiadores de calor, 
y que si se posee cierta experiencia en la construcci6n de 
matriceria, se recomienda: 

(a) Definir Viabilidad/Aceptaci6n del Proyecto; 
(b) Identificar Fabricantes y compradores a efectos de 

lograr asistencia tecnica directa y acces~ a mercados; 
(c) La intervenci6n de especialista~ via las gremiales es 

recomendable. 

Con el objeto de optimizar los recursos humanos ya 
disponibles y organizados, se recomienda se investigue la 
disponibilidad de asesores via organismos de asistencia tecnica 
sea insti tuciones como los EJ:t:CUTIVOS RETIRADOS ( IESC) , sea 
instituciones como las Agencias Gubernamentales de asistencia 
tecnica. 

PROYECTO VI: Reconstrucci6n de Motores/Piezas Mecanicas. 
(Paise~: GUATEMALA - COSTA RICA - EL SALVADOR -
HONDURAS - NICARAGUA; Empresas: Varias). 

Descripci6n 

La industria metalmecanica centroamericana cuenta, con un 
excelente parque industrial para la reconstrucci6n mecanica, en 
primera instancia y fabricaci6n en serie eventualmente. 
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Consolidar Fortalezas; 
Sustituci6n de Importaciones: 
Acceso a un Mercado internacional en 
Crecimiento: 
Apoyo a la Industria en General. 

(a) Consolidar fortalezas 

Normalmcnte cada taller cuenta con ciertas habilidades que 
el vecino no posee y viceversa. Operaciones indi vidualistas 
repercuten en la productividad y liquidez de la empresa afectando 
asi el potencial operativo. Se podria afirmar que al inventariar 
las diferentes tecnologias disponibles a traves de toda la 
reqi6n, se conformaria un excelente parque industrial con 
capacidades de reconstrucci6n mecanica. La primera experiencia 
seria de gran utilidad para que eventualmente se piense en la 
fabricaci6n en serie de elementos como bielas, cigdeiiales, piezas 
de aluminio, etc. La posibilidad de fabricar pequeiios motores 
para uso agricola es muy factible; 

(b) Sustituci6n de importaciones 

Con procesos operativos normalizados y apoyados por las 
instituciones internacionales se podria pensar en formar centros 
de reconstrucci6n homologado por instituciones internacionales: 

(c) Acceso a un aercado en creci•iento 

El comercio internacional del equipamiento y/o elementos 
reconstruidos es cada dia mas significativo, por ejemplo: la 
industria automotriz, la industria petrol era, y la industria 
textil; 

(d) Apoyo a la industria en general 

El apoyo a la industria es sin6nimo de menores tiempos 
perdidos y por consiguiente mayor competitividad. El desarrollo 
y evoluci6n de la industria requiere de un mejor y mas ef iciente 
apoyo logistico en repuestos, accesorios, mantenimiento, entre 
c~ros. 

Metodologia 

(a) Inventariar capacidades productivas existentes; 
(b) Identificaci6n de potenciales lineas de productos; 
(c) Examinar conveniencia de co-inversiones; 
(d) Seleccionar empresas participantes. 

Se sugiere se desarrolle el proyecto via expertos 
internacionales asi como instituciones de apoyo locales. 
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PROYECTO VII: Fabricaci6n de Maquinaria Agricola. (Pais: COSTA 
RICA EL SALVADOR NICARAGUA; Empresas: 
INDUSTRIA BENDIG TALLERES SARTI IMEP 
FUNDIDORA DEL NORTE. 

Descripci6n: 

Fortalezas de las Empresas: 

INDUSTRIAS BENDIG 
TALLERES SARTI 
IMEP 

FUHDIDORA DEL 
NORTE 

- Diseno de Maquinaria - EnsaDlblaje; 
- Fundici6n - Maquinado; 
- Diseno de 

Estructuras 
- Automatizaci6n de 

Equipo; 
- Fundici6n - Maquinado. 

El proyecto contemplaria la construcci6n de maquinaria en 
diferentes localidades de acuerdo a las f ortalezas mencionadas 
y necesidades de mercados. 

Loqistica de desarrollo de los proyectos 

Las 3 f4bricas participan en el diseno; 
- SARTI y Fundidora del Korte funde y maquina de acuerdo: 
- Las 3 f4bricas ensaablan de acuerdo. 

Siendo que las necesidades de mercados varian, consolidar 
producciones sera un tanto dificil, es asi como se contempla que 
en la primera etapa del Proyecto se podria subcontratar los 
servicios de acuerdo a las necesidades. Parte del Proyecto 
tendra que concentrarse en diseminar las capacidades de las 
fabricas via ferias y publicaciones. 

Recesidades tecnicas 

Las fabricas mencionadas asi como otras existentes a traves 
de la regi6n ya tienen cierto grado de experiencia en la 
construcci6n de maquinaria, las limitaciones mas evidentes son: 

Util; 

- Presentaci6n/Acabados - Producto no atractivo: 
- Li•itada Noraalizaci6n Productiva - Encarece el producto: 
- Tecnicas de Maquinado - Ineficientes; 
- control de Calidad de Materias Primas- Reducida vida 

- Uso Adecuado de Materiales - Costos, Vida Util; 
Costeo COmpetitivo - P~rdida de Kercado; 

Al igual que en los Proyectos anteriores, se recomienda la 
asesoria en los siguientes temas: 

(a) ProductosfMercados; 
(b) Consolidar capacidades Productivas; 
(c) Desarrollo de Mecanis11as de Operaci6n; 
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PROYEC7-0 No.VIII: Desarrollo de linea de aeromotores (energia 
e6lica) - EMPRESA LIOER: IMEP 

Descripcion: Durante los anos 88-89 como resul tado de un 
programa de asistencia tecnica se desarrollaron en IMEP una linea 
de aeromotores cuyo prop6si to fundamental era el de accionar 
bombas de agua reciprocas colocadas en posos artesianos entre 
otros. Aunque se cuenta con procesos de fabricaci6n bastante 
definidos, IMEP no ha podido diseminar el producto ni tan 
siquiera localmente. Siendo que los productos podrian brindar 
una cadena de benef icios en areas tan di versas como son la 
agricultura y la salud social, se propane se re-estructure el 
proyecto de la siguiente manera: 

(a) Revisi6n total del Proyecto utilizando CAD; 
(b) Revisi6n de modelos y diversificaci6n de aplicaciones 

como son el area electrica; 
(c) Racionalizaci6n de Procesos Productivos considerando 

las capacidades de otras f abricas locales y 
regionales; 

(d) Estudio de mercados regionales y algunos 
extraregionales; 

(e) Definidos los mercados atacarlos de acuerdo. 

Para efectos de encauzar el proyecto adecuadamente se 
sugiere se contrate a un tecnico con la experiencia requerida 6 
bien se contacte a alguna empresa que opere en el mismo campo que 
este dispuesta a una sociedad. (JOINT VENTURE) 

PROYEC'l'O NO.IX: Procesadores ~e Verduras y Frutas - EMPRESA 
LIDER: A definir 

Tarde 6 temprano, Centroamerica tendra que recurrir a la 
agro industria como un mayor contribuyente a las exportaciones, 
bajo esta necesidad imperiosa, es necesario se inicie lo mas 
pronto posible el desarrollo de la capacidad de f abricar 
maquinaria como son lavadoras, tenidoras, secadoras, 
deshidratadoras y otras. Las tecnologias de fabricaci6n 
necesarias asi como los procesos se encuentran en gran medida 
disponibles, lo que se necesi ta es la coordinaci6n y 
consolidaci6n del desorden productivo, existente. 

Acciones recomendadas 

(a) Identificar linea de productos; 

(b) Inventariar disponibilidades tecnol6gicas/productivas vrs 
necesidades a nivel regional; 

(c) Identificar necesidades actuales de maquinaria procesadora 
ya que tanto Guatemala como Costa Rica poseen cierto grado de 
experiencia agro industrial tanto para el mercado local como 
extraregionales. 
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CUADRO 1. EXPORTACIOllES DEL SBC"l'OR METAL MECARICO DE COSTA 
RICA (llILLOllES DE $US) 

----------------------------------------------------------------
CIIU 1985 1986 1987 1988 1989 

----------------------------------------------------------------
3710 6.0 8.5 11.5 14.1 12.6 

3720 3.5 4.J 1.5 6.3 11.0 

381 15.6 12.3 17.7 19.3 27.6 
3811 Nd .2 .2 .3 .2 
3812 Nd 4.9 6.5 7.2 15.0 
3813 Nd .2 .3 .9 .2 
3819 Nd 7.5 10.7 10.9 12.2 

382 3.7 4.4 8.1 8.0 8.9 
3821 Nd .2 .1 
3822 Nd .9 1.0 1.4 1.5 
3823 Nd .1 1.1 .9 1.5 
3824 Nd .3 .3 .6 .4 
3825 Nd .1 .1 
3829 Nd 3.1 5.4 4.9 5.5 

383 19.6 21.9 24.2 28.7 38.2 
3831 Nd 3.2 5.8 7.2 11.8 
3832 Nd .5 1.0 1.2 1.9 
3833 Nd .2 .2 .2 .2 
3839 Nd 18.0 17.2 20.1 24.3 

384 1.9 1.4 1.6 2.5 3.1 
3841 1.0 .8 1.0 1.5 2.2 
3842 
3843 .8 .5 .5 .9 .8 
3844 
3845 
3849 .1 .1 .1 .1 .1 

----------------------------------------------------------------
Fuente: Asociaci6n de Fabricantes Metalmecanicos de Costa 

Rica. ASOMETAL. 

COllentarios: 

Las mayores ramas exportadoras son las siguientes: 

lo • .llU2 

20. J.B.lZ 
3o. ll.1.Q 
40. lili 

So • .18.J.1 

60. 11.2.Q. 

Construcci6n de aparatos y suministros electricos, 
Nep.: 
Fabricaci6n de muebles y accesorios metalicos; 
Industrias basicas de hierro y acero; 
Fabricaci6n de productos metalicos, Nep, exeptuando 
Haq. y equipo.; 
Construcci6n de maquinas y aparatos industriales 
electricos; 
Industrias basicas de materiales no ferrosos. 
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BXPOR'l'ACIOJIES DB LA IllDOSTRIA JIETAUIECAllICA SBGUll 
JIERCADOS (llIUDllES DB $US) 

~~~·----------------------------------------------------------
RAMA 1986 1987 

CA+P OTROS 
1988 

CA+P OTROS 
1989 

CA+P OTROS CIIU CA+P OTROS 

3710 7.9 .6 10.7 .4 11.0 3.1 11.9 .7 
3720 .7 3.6 .4 1.1 .4 5.9 .6 10.4 
3812 .3 4.6 .2 6.3 .1 7.1 .2 14.8 
3819 6.2 1.3 8.8 1.9 8.8 2.1 10.2 2.0 
3831 .2 3.0 .2 5.6 .2 7.0 .2 11.6 
3839 11.8 6.2 12.0 5.2 11.1 9.0 13.8 10.5 

Tot§ll 27.1 19.3 32.3 20.1 31.6 34.2 36.9 50.0 

-----------------------------------------------------------------

A) Las ramas que mas exportan a la regi6n centroamericana 
son: 

lo. 3839 : 

20. 3710 : 

Jo. 3819 : 

Contactores Electricos, Focos Incandecentes, 
Candelas Fluorecentes, Lcimparas electricas; 

Fundamentalmente varilla laminada, lamina 
galvanizada y productos trefilados; 

Productos de Aluminio, Extrusiones, Envases de 
Hojalata y cajas fuertes. 

B) Las ramas que mayores exportaciones extraregionales 
efectuan son: 

lo. 3839 : 

20. 3812 

Jo. 3720 : 

40. 3831 : 

Productos de Aluminio, Extrusiones, Envases de 
hojalata, Cajas fuertes; 

Muebles Metalicos, EDlbuticiones Metalicas; 

Fundici6n de Materiales no ferrosos; 

Componentes Eletr6nicos 

C) A partir del ailo 88, la industria metalmecanica 
costarricense exporta mas a terceros mercados. 
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APENDICE I DP/CAM/91/009: Listado de Informes Preparados 

1. Lineaaientos de cocmeraci6n 'recnica para un Prograaa de 
Mociemizaci6n Industrial en Centroaa@rica, ONUDI PPD.---

2. F.conoaic Integration in Central Aw!!rica: An Qverviev of 
l&lications for Industrial llodernization in the 1990s, 
UNIIX> PPD.---, 240 (SPEC.), 13 April 1993. 

3. Estructura de Protecci6n e Incenti vos a la 
Industrializaci6n en Centroa.erica, ONUDI PPD.---

4. Politicas para la Reestructuraci6n Industrial en 
eentroa.erica, OMUDI PPD.---

5. Modernizaci6n ciel sector Industrial en eentroaaerica: 
Racia la Foraulaci6n de un Prograp de Acci6n, ONUDI PPD.-

6. Industrial Modernization in the central Allerican Textile 
Inciustry: The Potential for Regional CoQperation, UNIIX> 
PPD. 239 (SPEC.), 13 April 1993. 

7. Coapetitividaci de la Agroinciustria de eent.roa.erica, ONUDI 
PPD.---

8. Mociemizaci6n clel sector Metalwec4nico Centroaaericano: 
Potencial de Cc><meraci6n, lieceSic!ades y Liaitaciones, 
ONUDI PPD.---

9. Moc1ernizaci6n Inciustrial en centromaerica: El Sub5ector 
CUero y Colzacio, ONUDI PPD.---


