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Notas explicativas
El término "dflares™ o el sfmbolo ($) se refieren a d§lares de los
Estados Umidos,
ElL t8rmino "toneladas" se refiere a toneladas métriocas.,

Bn este informe se utilizan las siguientes abreviaturass

AH Alto horno

CB Convertidor b&sico

HAE Horno de arco eléotrico

McKee Oficinas del Consorcic McKee, Motlima

Siderperf Bmpresa Siderfirgica del Perd

Las denominaciones empleadas en esta publicacién y la forma en que aparecen
presentados los datos que contiene no implican, de parte de la Secretarfa de
las Naciones Unidas, juicio alguno sobre la condioién jurfdica de ninguno de
los pafses o territorios citados o de sus autoridades, ni respecto de la

delimitacién de sus fronteras.

La mencidn de empresas en el presente documento no entrafia juioio alguno
sobre ellas ni sobre sus productos por parte de la Organizacién de las
Naciones Unidas para el Desarrello Industrial,
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IN LON

Antecedentes

El proyecto de desarrollo de una planta siderdrgica en Nazca forma parte
de un proyecto mis amplio, que ha de realizarse en tres fases, para prestar
asistencia a las industrias metaldirgicas del Peri. En el presente informe se
exponen los resultados, conclusiones y recomendaciones de un consultor enviado
al Perd por la Organizacién de las Naciones Unidas para el Desarrollo
Industrial (ONUDI) con objeto de asesorar a la alta direccién del Ministerio
de Industria y Turismo sobre la estrategia ms adecuada para el desarrollo de
la industria siderirgica del Peri, con especial atencién a la propuesta planta
siderirgica de Nazca.

Rigposiciones oficiales
El proyecto general para Nazca fue aprobado por el Programa de las

Naciones Unidas para el Desarrollo (PNUD) el 14 de junio de 1373, y su eje-
ouoién debfa durar dos afios. Como organismo de ejeoucidén de este proyeoto

fue designada la Organizacién de las Naociones Unidas para el Desarrollo
Industrial. La misién a que se refiere este informe se inioi§ el 1% de
octubre de 1974 y durd 12 meses.

Finalidad de 1a migién

La terea principal del experto oonsisti§ en asesorar a la alta direccién
del Ministerio de Industria y Turismo sobre la adopoifn de la estrategia més
adecuada para la industria siderirgioa del Perd, a fin de asegurar a las in-
dustrias secundarias consumidoras de acero un suministro suficiente de acero
oomin a preoios competitivos en el mercado mundial. También se debfa propor-
oionar asesoramiento sobre la forma de obtener ¢l méximo benefi:io de la
exportacién de productos ferrosos, as{ oomo sobre la evaluacién y examen de
eastudios de viabilidad para el proyeoto de Nagoa.

Qinas obaervacionss

B un informe provisional, el expertc sefald la imposibilidad de reco-
mendar una estretegia no habiendo acuerdo previo sobre una estimacién del
mercado futuro de productos de acero comin. W lo que respecta al mercado




naoional, las previsiones formuladas en 1974 por Siderperd se utilizan ahora
como base para la planificacién. Aunque el experto considera este criterio
oomo el mejor, ha sefialado que las previsiones de Siderperd difieren notable-
mente de las que figuran en el plan nacional de desarrollo de la industria
siderirgica preparado por el Gobiermo, y, estima que, respecto del laminador
de tiras, hubo un error de importancia en los cdlculos del plan nacional.

Las propuestas de Siderperd toman oomo punto de partida un considerable oreoi-
miento de las industrias secundarias consumidoras de acerojy si los programas
del Gobierno no llegan a cumplirse, se producird en la industria siderirgion
un engorroso exceso de capacidad. Este exceso de capacidad sélo puede apro-
vecharse mediante una intensa bsjueda de nuevos mercados y un esfuerzo de
ventas deoidido y emprendedor. El éxito dependerd no tanto de lo atractivos

que sean los preoios como que de que se mantengan los més altos niveles de
calidad.
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CONCLUSIO Y 0

La misién d21 experto en el Pert no consist{a en proyeotar una nueva
anerfa, sino en asesorar a 1la alta direccidn del Ministerio de Industria sobre
la esirategia mis adecuada para desarrollar una industria sidermirgica (véase
anexo). Bn consecuencia, la tarea principal consistfa en estudiar los
miltiples aspectos de las diversas opciones posibles. Una recomendacién
abstracta sobre estrategia suele ser estéril, a menos que tenga en cuenta los
aspectos reales de su aplicaciény por lo tanto, el experto estimd neoesario,

ocuparse de numerosas cuestiones de detalle que guardan relacién con el tema.

Mercado

BEn todo estudio de estrategia, lo primero es fijar el objetivos en este
caso, determinar la cantidad de mcero que poird venderse an e! futuro y, por
consiguiente, la capacidad que ha ce instalarse, 1.0 sdlo para produoir acero
1fquido, sino para laminar los principales productos de acero. Al oomenzar
la misidn surgid cierta confusién debido a que las previsiones de Siderperd
¥ las del Plan Nacional de Desarrollo Siderdrgico diferfan en un aspesto
importante. Sin embargo, el 14 de agosto de 1975 el Ministerio de Industria
adoptd las previsiones formuladas por Siderperi en 1974, que también el
experto habfa recomendado, sezin las cuales el mercado nacional llegard a ser
de 4 millones de toneladas anuales de acero 1fquido en el afio 2000. Esta
cantidad se dividir4d aproximadamente en un millén de toneladas de produotos
no planos y tres millones de toneladas de productos planos.

Es mala estrategia consiruir una planta para el mercado nacional y otra
para el mercado exterior, a menos que se ouente oon un mercado oompletamente
seguro, lo que no parece probable. La polftica correcta oonsiste en esta-
blecer, er una sola planta, capacidad para atender el mercado interno con un
excedente para exportacién. Como mo hay antecedentes de exportacién, es real-
mente imposible ir més allf de una conjeture respeoto al tamafio de un posible
mercado para exportaciones peruanas. A fin de mantener un excedente compa-
rable al previsto para 1982, la segunda fases debe inioiarse en Chimbote
alrededor de 1987/1988.

I los tres Sltimos sfics, 1s demapds ge ha venido,respgando de maners
marginal respecto a )ps oifres previstas,. ¥ esta diferenaia tiande A aumentar;




pero todavia er, demasiado pronto para dar demasiada importanoia a este

fendmeno. El grdfico en que se indioa esta tendencia adin no se ha entregado
a la publicacién.

Materias primas y combustible

El metal ha de proceder, evidentemente, del mineral de hierro de buena
calidad de Marcora. Sin embargo, como este mineral ha de benefioiarse y
aglomerarse para su utilizacién en altos hornos, es preciso decidir si aumentar
la actual capacidad de pelletizacién o instalar una planta de sinterizacién
en las nuevas acerfas, o ambas cosas. Si se abandona ia mayor parte del
presente comercio de exportacién de pellets, la capacidad actual permitird
pelletizar otros dos millones de toneladas anuales de acero liquido. BEn
cuanto a aumentos de la prod‘icci6n de acero, se impone tomar una decisidn, y
la polftica para el futuro ha de fijarce lo antes posible. A fin de facilitar
estoy, el experto ha recomendado el ¢mpleo de consultores, pero no parece que

se hayan tomado medidas en este sentido.

Bh un principio, el Perd tendvd que importar considerables cantidades de
carbén metalirgico de alta calidad. Parece que alin no se han identificado
posibles fuentes de abastecimiento. Las cantidades que se requieren podr{an
dar lugar a nuevas explotaciones mineras en los pafses que estén dispuestos
a suministrar el carbén. Esto llevard tiempo, y el experto reoomienda una
accién vigorosa para concertar protocolos con posibles proveedores a la

brevedad posible.

Se dice que en el Perd existen algunos tipos de carbén adeouados para su
mezcla con carbdn ooquizable de importancia, pero poco es lo que se ha hecho
hasta el presente por determinar la viabilidad de su explotacidn. Si los
estudios dieran resultados positivos, ello representarfa una considerable

ventaja eoondmica para el pais.

El experto reoomienda que se estudie la posibilidad de transferir a
Siderperd, la parte interesada, la responsasbilidad tanto de la explotacién de
carbin metaldrgico nacional oomo de la direcoién de Hierro-Peri, que ha tenido
a su cargo laa minas y las instalaciones de Marcona desde que fueron expro-
piadas. De esta manera, Siderperi ejerceria algin control directo acbre sus
principales suministros de materia prima y oombustible.
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Ei experto recomienda que en el trazado de cualquier nueva planta ge
prevea espacio para el posterior establecimiento de instalaciones de sinteri-
zacién, a fin de poder sinterizar los residuos obtenidos en la planta
oidemirgica formande un "fundente de hierre", a fin do llegar a mejorar el

rendimiento del alto hormo a medida que aumentie la demanda.

Localizacifn, tamafio y opciones

Las principales opciones son, en s{ntesis, las siguié;n_tess

a.) Construir en Chimbote un mbédulo de dos upidades, cada una de ellas

con una capacidad de 950.000 toneladas anuales, que sumadas a las

450.000 toneladas que actualmente se producen, darfan una capacidad

total de 2,34 millones de toneladas anuales de acero lfquido.

Cuando llegue a absorberse esta produccién, puede construirse una

planta en San Juan (Nazca) a base de un médulo de dos unidades, —
cada una de dos millones de toneladas por afio. Este era el plan
. origiral, pero esuna solucibén cara para lograr 4 millones de tone-

ladas anualex en el afio 2000, e impone el sacrificio de importantes

economfas de escala, las cuales sflo podrfan obtenerse en San Juan

algin iiempo después del afio 2000, si la demanda crece a bastante _ ' .
mds que 4 millones de toneladas amuales. Por otra parte, no se

dispondrfa de acerv suficiente para que pudiera funciomar a plena

oapacidad el propuesto laminador de tiras de Chimbote.

b) Dejar que Chimbote fabrique productos, no planos y oonstruir un nuevo
comple jo de prcductos planos en San Juan, dotado de un médulo de dos
unidades, cada una con una capacidad de produccién de 2 millones de
toneladas anuales. BEn algunos aspeotos, esta opcién es teonol8gi-
oamente acertada, pero pueden hacérsela dos objeoiones importantess \
en primer lugar, se ha comprobado que el laminador "dfio-cuarto" de
Chimhote puede satisfaner 1as necesidades de chapa durante muohos
afiosy por lo que no es necesario instalar un nuevo laminador. Si
las instalaciones de produociém de acero existentes en Chimbote se
dedioan por oompleto a la fabrioacién de productos no planos,
entonoes serd neoesario enviar desbastes planns desde ‘San Juan .para
alimentar el laminador de chapa. Como Chimbote cuenta oon 1{neas
de fabricacién de tiras y un laminador en frfo, también serfa preoiso
enviar desde San Juan desbastes en rollos laminados en caliente y
osntinuar en Chimbote el desarrollo de la laminacién en frfo. Nada
de esto es imposible, pero tampoco oonstituye la soluoién ideal.

Bn segundo lugar, todo oreoimiento de la elaboracién de acero para
productos no planos requerirfa el estableoimiento en Chimbote de un
segundo alto horno de dimensiones relativamente pequeilas, pues, de
acuerdo oon esta segunda opoifn, no se fabricarfa palanquilla en
Nazca.

o) Aumentar en Chimbote la oapacidad de producoién, oomo ha propuesto
ahora Siderperti, a 4 millones de toneladas anuales de acero 1lfquido
Y dejar que se ooupen en San Juan de oualquier otro desarrollo a
largo plazo.




Esta ampliacién del plan de produccién de los 2,35 milloves de toncladac
previamente propuectos, s8lo puede efectuarse si se aumenta el tamafio del
m8dulo, como se indica en el cuerpo del informe. ®n sf, es mds diffcil
acompasarla al crecimiento de la demanda, aunque un enérgico esfuerzo oricr-

tado hacia la exportacidn ayudari a resolver esta dificultad,

Teniendo en cuenta todos los avpectos, incluso los problemas socioldricos

y de mano de obra que ne plantean en Chimbotey, ¢l experto conuidera ecta
opcibén c) como la mojor, siempre que muestre que resulta viable. Exicte
poca duda de que en el terreno se pueden levantar instalaciones de mayor
tamafio} y dado juey romo se smetiala en el informe, los principale: problemarn
gon de crden logfstico, ¢l experto recomicenda que cin demora se den inctruc-
ciones a ambas empresas de consultores para que prosigan log estudios nece-~
sarios con la mayor rapidezy a fin de determinar cuanto antes si existen

impedimento: materiale: que se opongan a ecta opcidéne.

Posibilidades que ofrece la opcién preferida

Para resumir, en el plan 1975 de Chimbote se proponen, en definitiva, dos
grandes y nuevos AH, la ampliacibn y el aumento de la capacidad del actual
taller de fundicién para fabricar palanquilla y el establecimiento de un
nuevo taller de fundicidn para fabricar desbastes planos procedentes de un
convertidor b4sico con capacidad para 150 toneladas. El resultado es un total
de tres altos hornos, seis CB (cuatro de ellos en funcibnamiento) y diez
m&quinas -de colada continua., Estos medios permitirfan obtener 3399, .0 sea,
cuatro millon:s de toneladas anuales de asero 1iquido. La disposicién del
actual taller de fundicién, una vez ampliado, puede ser no del todo perfecta,
ecspecialmente en lo relativo a la colada secuencial. Las especiales circuns-
tancias impuestas por dicha disposicién podrfan dificultar la regulacién del
suministro delmetal caliente desde los. tres AH a los dos ta}leres de'fundicién
de CB.

Serfa posible obtener el mismo resmlitado (4 millones de toneladas anuales
de acero lfquido) mediante dos grandes AH, tres CB {(dos de ellos en funciona-
miento) con capacidad para 200 toneladas y 6 mdquinas de colada continua.

No obstante, en este caso se precisarfa un laminador de palanquilla. Si se
optare por esta variante, el actual taller de fundicién podrfa, llegado el
caso, cerrarse o dedicarse a la fabricacién de aceros aleados, actividad &sta
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para la que es de todo punto adecuado. Bl Al niim. 1 actual fabricarfa hierro
de fundicidn para el mercado del Grupo Andino, cuya demanda en 1980 ser{ de
300.000 toneladas anuales, es deciry aproximadamente la capacidad de este
hornoe A juicio del e«perloy esba sepunda posibilidad serd mis satisfoctoria
en la prdctica, pues supone una mayor flexibilidad y hace posibles unos
costos de produccidn mds bajos. También recomienda que se recabe de Sofresid
un estudio de viabilidad en jue ce estimen los gastos de capital y de explo-

ti1cidn de ambas posibilidades o variantes.

Respecto de los nuevos AH, el ahorro que supone en cuanto a costos la
instalacidn de un horno grande, en lugar de dos hornos mis pequeiios que en
conjunto tengan la misma capacidad, es tan considerable que no puede desde-
narse. El experto recomienda, sin embargo, que a los operarios superiores
del AH se les dé la oportunidad de visjtar algunos de los hornos de grandes
proporciones que se hallen en funcionamiento, a fin de que vayan teniendo

confianza en ellogs.

El experto no esti de acuerdo con la propuesta de mantener en funciona-
miento el laminador Steckel una vez instalado el laminador de tiras en
caliente semicontinuo. Si este §ltimo laminador se disefia y monta en forma
correcta desde un principio, podr§ ser acondicionado ulteriormente para la
laninacién de 2,5 millones de toneladas o ms. As{, pues, ni habrfa necesidai
del laminador Steckel ni tampoco podrfa suministrdrsele acero. verfa mejor

venderlo, si.ec que se encuentra comprador.

También es preciso reconsiderar el perfeccionamiento de la 1lfnea trans-
formadora y del laminador en frfo, a fin de mantener los gastos de capital lo
mds en consonancia posible con el crecimiento de la demanda. El experto reco-
mienda que Siderperd inicie conversaciones en una fecha temprana con empresas

de consultores que tengan experiencia en problemas de este tipo.

No es posible, por tanto, recomendar una estrategia final mientras no
se reciban y estudien los informes de los ingenieros consultores. 8i estos
informes fueran positivos y no revelaran problemas insuperables, el experto
recomendarfa la posibilidad c¢) y su segunda variante. 8i sefialasen, por el
contrario, diticultades importantes, ser{a preoiso volver a estudiar esta
cuestidn.
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Fuente de recursgos getélicga

El Perd debe fabricar acern a base de sus propios recursos metélicos, y
evitar la Zmportancién de coctoza chatarra para le fabricacién de produs*ce
baratos. La produccién de hierro porcso o ;sponja de hierro debe tener como
principal finalidad reducir el empleoc de chatarra en la carga del hormeo
eléctriceo.

El experto recomiendx, asimismo, el establecimientc de un programa eficaz
de investigaciones con miras a sustituir (tota.l o parcialmente) la chatarra
oomo refrigerante en los convertidores bdsicos, a fin de poder dedicar la

chatarra propia para los hornos el8ctricos.

El experto recomienda que se actualicen y vuelvan a oaloularse las esti-
maciones sobre costos de capital, aspectos econdmicos y rentabilidad, y que
estac estimaciones sean expuestas en un formato distintc para facilitar la
labor de cualquier misién de evaluacién de inversiones que puedan enviar a
Lima las instituciones de crédito.

El experto también recomienda que se exploren cuanto antes las fuentes
de financiacidn. A su juicio, serfa buena tdctica iniciar, sin excesiva
demora, conversaciones ofioiosas oon el Banco Mundial, a fin de que éste
conozca exactamente la evolucidn del proyecto y formule las observaciones

preliminares que considere oportunas.

Riscucién

El oxpcrto ha subrayado en diversas ocasiones la enorme envergadure de
este proyecto, y ha dicho francamente que no cree que existan en el Perd
ingenieros, directores de proyecto y personal téonicamente experimentado en
la fabricacién de acero en nimero suficiente para que Siderperd pueda realizar
el programe sin aynda alguna., La gama de asintennia téonica necesaria, an
myy vasta, por lo cual ha sugerido que Siderperf procure conseguir que alguna
de las grandes corporaciones siderdrgicas internacionales patrocine el
proyecto, como en circunstancias anflogas se ha hecho en otros lugares. Ha
propuesto algunos nombres y recomienda que Siderperd inicie ahora conver—
saciones para sxplorar posibilidades y condiciones, pues para hacer esto no es
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necesario esperar a que todo esté arreglado. mn realidad, serfa muy dtil
recabar en una fase temprana . la opinién de corporaciones siderdrgicas experi-
mentadas. Un arreglo de ewte tipo darfa libertad a Siderperd para adquirir
equipo en forma competitiva en lus mercados mundiales, sin que ello atase en
modo alguno las manos a su administracién.
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CONCLUSTONES

Consideragiones sgbro 91 meroade

El programa de desarrollo econ$mico del Gobierno del Perd, y el consi-
guiente aumento general de la renta por habitante y del producto nacional
bruto, exigirdn que aumente el suministro de acero en diversas formas. Se
propone que este acero se elabore, por lo menos dentrs del futuro previsible,
utilizando como principal materia prima, el mineral de hierro explotado en

Marcona.

Bste mineral de hierro, adem&s de satisfacer las necesidades nacionales
de acero, ayudari a la balanza de pagos externos del Perd al ser exportado
con un mayor valor agregado, es decir, bajo forma de acero en lugar de

pellets o concentrados de mineral.

Por consiguiente, el plan general consistfa en dasarioller la acex(s
existente de Chimbote a fin de cubrir, en primer lugar, las necezidades
nacionales, y construir una nueva planta en la regién de Nazca principalmente
para elaborar acero semiterminade (palanquilla y desbastes planos) con miras

a la exportaciébn.

Si bien la oonstrucoién de una nueva acerfa en la regibn de Nazca es
factible, desde el punto de vista técnico, una planta que produzca acero
somiterminado con miras a la exportacién, considerada aisladamente, no es
una idea comercialmente viable si no se cuenta con un mercado completamente
seguro para su produccién. Bn la actualidad, no se vislumbrz ningin mercado
de este tipo para el Perd, y ninguna persona responsable podrfa recomendar
que se invirtieran alrededor de 1.000 millones de dSlares de los EE.UU. oomo
especulacién, con la esperanza de que, una vez construida la planta, una o
varias empresas siderdrgicas extranjeras comprarédn esta produccién, ni
siquiera con arreglos a contratos a largo plazo. No es necesario insistir
en la fragilidad de tales contratos. BEl oomercio intermacional de productos
de acero semiterminados es sumamente inestable y, en su mayor parte, muy
poco rentable. I momentos de gran demanda mundial de productos de aoero
terminados, es posible que algunas empresas siderirgicas traten de importar
oantidades limitadas de aceros semiterminados para corregir desequilibrios
de sus propias plantas, pero cuando el ocomercio decae, también se reduce
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la demanda de aceros semiterminados, o bien las empresas toman medid2s para
corresir suns deaseqmiilibrios intermoz. En todo caso, el proveedor de aceros
semiterminados queda al descubierto. Si el Peri estableciera empresz:z rela-
minadoras en pafses extranjeros y les suministrara aceros semiterminados
propiosy esto constituirfa un mercado compietamente seguro y podrfa conside-
rarse una base aceptable, pero las perspectivas de que as{ sea parecen raemotas.
Si relaminadores extranjeros invertieran en una planta de produccidn de aceros
semiterminados en el Perd para alimentar sos propizs planias de 21:lhoraoidn,
ello también constituirfa un mercado completamente seguro, pero 12 polftica
actualmente aplicada en materia de inversiones extranjeras hace que eso sea
improbable. Dejando de lado la polftica relativa a las inversiones extran-
jeras a largo plazo en el Perd, ;dénde podrfa encontrar este pafs un mercado
completamente sezuro para su acero semiterminado? La regidn naturel para ello

es la cuensa del Pac{ficoy y en primer lugar los pafses del Pacto Andino.

Venezuela cuenta con sus propios recursos de mineral y una industria side=-
rirgica en expansién. Bs muy poco probable que cea un merzado completamente
Seguro para aceros semiterminados., Colombia ya posee una pequeiia acerfa en
Belencito. 86lo se podrfa convertir en un mercado completamente seguro para
aceros semiterminados si surgiera la necesidad de capacidad de relaminacién
en la costa, en puntos relativamente inaccesibles desde Belencito. Tal vez
valdrfa la pena investigarlo. El Ecuador no tiene acerfa, pero aun cuando el
Perd invirtiera en una empresa relaminadora en dicho pafs, es probable que sus
necesidades fueran reducidasy sin embargo, tal vez valdrfa también la pena
investigarlo. Por s{ solo, apenas garantizar{a una fuerte inversién en una
planta de produccién de aceros semiterminados. Bolivia posee mineral de hierro
y €as natural y es muy posible que decida invertir en una pequefia acerfa basada
en esog matcriales. De todas formas, es muy poco probable que represente un
mercado completamente seguro de suficiente interés como para justificar la
creacibén de una planta del tipo propuesto. Chile cuenta con su propia acerfa

Yy sus importaciones de aceros semiterminados sélo serfan marginales.

En lo que respecta a otras partes de la cuenca del Pac{fico, América
Central es un mercade poco prometedor, si bien un estudio detellado podria
revelar oportunidades en este sentido. Probablemente, las cantidades adqui-
ridas sdlo serfan marginales durante algunos afios, pero una fuente de abaste-
cimiento mfs natural ser{a México, que ya est construyendo su propia acerfa
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integrada en la costa del Pacifico y, por 1. tanto, no ofrece esperanza alguna
de convertirse en mercado completamente segurc para el acero semiterminado
peruano. La regidn occidental de los Bstados Unidos podrfa ser -rulnerable .
las importaciones de acero semiterminado, pues 1la mayor parte de la produccién
siderirgica del pafs estd situada en los Estados del nordeste. Sin embargo,
el desarrollo de la siderurgia en otras partes de los Estados Unidos a base

de consumir chatarra local tiende generalmente a superar la desventaja que
supone el transporte de acero a ‘ravés de todo el pafs, desde el Nordeste
hacia la costa occidental o hn~ia el Sur del pé.fs. Es innegable que existe

en la costa occidental un m . in para acero importade, pero ya estd copado
por los japoneset s, haste cierlo punto, los europeds. Tales importaciones
ya son objeto' d'_e' muchags maniobras pclfticas en Washington por parte de la
industria siderdrgica de los Bstados Unidos. Si bien ez posible que, de vez
en cuando, haya ocasiones de importar acero semiterminado peruano, es diffcil
prever algo como un mercado absolutamente seguro, que justifique una inversién

importante. Asimiomo, resulta diffeil concebirlo en el Canad4 occidental.,

Un arreglo con la Unién Soviética ser4 probablemente un trato polftico o
no serd nada. Bn cuanto sabe el experto, la industria siderfrgica soviética
situada a.i Qeste de loc Urales es pequeria. Cabe concebir que la Unién Soviética
esté interesada en importar productos siderfrgicos peruanos semiterminados,

e incluso terminados con miras a transformarlos en la costa del Pacffico de
ese pafs, pero la dnica forma de averiguarlo es preguntando. Una de las
posibilidades propuestas por loc especialistas soviéticos, en su estudio de
viabilidad para el proyecto de Nazca, era la produccién de enormes cantidades
de chapus de acero, para las cuales era evidente que el Perd no tendrfa mercado
interno ni externo, a no ser que dichas chapas estuvieran destinadas a la
Unién Soviética misma. No corresponde al experto decir si el Perd aceptarfa

o no una inversién soviética en la regién de Nazca,

Se ha informado que el Gobierno del Japén desearfa limitar por motivos
ambientales, las nuevas inversiones en la industria siderdrgica. No obstante,
el Japdn ya ha decidido (también segin informaciones) invertir, conjuntamente
con intereses italianos, en el desarrollo de una planta de acero semiterminado
de mercado completamente seguro en Porto Vitorio (Brasil). Parece poco probable
quév"eato se repita en un futuro préximo, pero desde luego se p’oq'r—faﬁ estudiar
las perspectivas,
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China es una total incégnitas Corea cuenta con su propia acerfa. Podrfa
haber ciertas posibilidades en el Asia sudoriental, las que podrfan estudiarse,
pero parece que antes podrfa invertir allf el Perd que viceversa. Por lo
menos en el futuro previsible, es probable que el Per® necesite para sf .
mismo los recursos de inversién con que ouenta, Las zonas situadas m4s al
Sur es probable que estén bajo la dominacién comercial de Australia y

Nueva Zelandia, _

.0frece la ouenoa del Atlé&ntioo una posible alternativa? En Ruropa
ha despertado cierto interés la idea de importar acero semiterminado de pafses
que tienen potencial para producirlo a bajo oostvo, en lugar de importar mineral
de hierro y carbén de coquefaccién. Sin embargo, la aplicacién prdctica de
esta idea no es f4cil. Entre otras cosas, la importacién de acero semiter=
minado con miras a su relaminacién local dar4 lugar probablemente a un aumento
considerabls de las existencias y, por consiguiente, del capital inmovilizado.,
La mayor posibilidad para el Perfd en Buropa es acaso la Repiblica federal de
Alemania, que sufre de una escasez de puertos de gran pr fundidad oonveniente-—
mente situados para la importacién, en barcos grandes de carga a granel, de
mineral de hierro de alta ley y de carbén de coquefaccién barato. Sin
embargo, ;por qué razdn importarfa la Repfblica Federal de Alemania, en
prinoipio, acero semiterminado de la costa oooidental de Sudamérica (después
de invertir capital en ello) ouando podrfa conseguir el mismo resultado a menor
costo desde la costa oriental, por ejemplo del Brasil?

La conclusién del experto es que, si se puede justificar la oonstruooién
de una planta para produoir aocero semiterminado en la regién de Nazoa, ello
requerird muoha mfs investigacién que la que se ha llevado a cabo hasta ahora.
Estf€ de aouerdo oon Atkins Planning en que el objetivo deberfa ser encontrar
unos tres olientes que absorban entre ellos no menos de 900,000 toneladas
anuales de acero semiterminado. 8i se pixdiera.n oonoertar arreglos sobre una
base suficientemente segura para justifioar una inversién bastante superior
a los 1,000 millones de d8lares, el asunto se podrfa volver a examinar oon
arreglo a sus mfritosy pero esta posibilidad no se vislumbra. El experto
considera fundamentalmente erréneo el oonoepto de una acerfa para abasteoer
el meroado interno y otra para abasteoer ol de exportacién, y se pronunoia

vigorosamente en contra.
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Bsto no quiere decir que el Perd no debe exportar, pero la prudencia en
materia financiera impone, como mfnimo, que toda nueva planta que se esta=
blezca tenga un tamafio tal que el meroado interno (ouyos precios y demanda
se pueden predecir de manera razonable) sea sufioiente, al cabo de 7 afios
a partir de su puesta en marcha, para absorber su produccién hasta el umbral
de rentabilidad. Por lo menos, en este caso, no se producird una catéstrofe
financiera si la empresa no consigue utilizar el resto de su capacidad para
la exportacidn., De todas formas, serfa mejor proponerse que el resto de la
produccién se exporte como productos terminados, en lugar de semiterminados.
De esta forma no sflo se ampliarfa considerablemente el nimero de posibles
olientes, sino que, como es harto sabido en el mundo de la industria siderfrw

gioa, cuanto mayor sea el grado del acabado m#s elevado es el beneficio.

Aparte de las consideraciones anteriores, y lLeniendo en ouenta el costo
elevado que representa la oonstruccién de acerfus nuevas y el hecho de que

esta industria requiere una gran densidad de capital, cabe dudar un poco de

dentro de un perfodo de tiempo breve, salvo sobre una base de rentabilidad
demostratlemente segura. Unos dos tercios de los desembolsos de oapital
representarfan importaciones de planta y maquinaria que todavfa no pueden
fabriocarse en el Perd, y la magnitud de las sumas neoesarias exigir£ préstamos
extranjeros cuantiosos, con el oonsiguiente pago de intereses y, & su debido
tiempo, reembolso. Por oonsiguiente, tcdc indioa que serfa deseable oontar
ocn una sola acerfa, que ofrezca, ademfs, la ventaja de la producoién con
economfas de esoala, tan necesarias con lce prcoesos modernos, y que esté
proyeotada de forma que pueda abasteoer el mercadc interno previsto, por
ejemplo, para los préximos 20 afics, con un margen de capacidad para la
exportacidn y poeibilidad de ampliacién en el futuro, conforme lc requieran
las oirounstancias.

que el Perd pueda atraer los capitales necesarios para ovastruir dos acerfas '
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Ubicacidn de la nueva planta

La ubicacién de una nueva planta metalfirgica, en cualquier parte del
mundc, se basa en la optimizacién de los costos de transporte de la materia
prima a la planta y de los productos acabadcs al merocadc. BEn el casc del
Perfy, la tnica materia prima importante disponible es el mineral de hierro
de Marcona, que es de buena calidad y cuenta oon una planta de beneficio
situada en un puertc de aguas profundas. El ocarbdn, que constituye la
segqunda materia prima o combustible de importancia, tendrf que ser importado
en su mayor parte, por lo mencs hasta que se descubran y/o se exploten
yacimientos de ocarbén para coquefacoidn o carbones adecuados para la mezcla
con carbones importados. Se asegura que hay algo de carb8n débilmente coque-
ficable en la zona de Oyén, perc, oomo se sabe, es un proyectc minero de
diffoil explotacién y afn no se ha iniciado. BEn realidad, se trata de una
inognita. Por lc menos el 50% del mercadc se halla en la zona de Lima,
comc también en la regién litoral, habiendo proyectos industriales en la
oosta hacia el norte, por ejemplcy, en Trujillc y en Chimhote, y en el sur,
oerca de Arequipa, ciudad que si bien no se halla situada en el litoral,
tiene accesc al mar pér ferrcoarril. Por consiguiente, teniendc en cuenta

lo limitado del transporte terresire de norte a sur (en realidad, la
Carretera Panamericana), el mar desempefia un papel primordial, por lo que es
indudable que toda nueva empresa siderdrgioa debe estar ubicada en el litoral,
Sin embargo, la existencia de agua dulce es también un factor de vital
importancia. Actualmente se dispone en Chimbote de 108 posos del valle del
rfo Santa, pero es preciso verificar si existen fuentes adicionales. En el
sur, se da como factible la oconstrucoién de una represa en Chavifia, oon el
fin de captar las avenidas del rfo Acar{ y encausarlas de ahf a San Juan,

a 68 Jom de distancia, a un costo de unocs 70 millones de d8lares EE.UU. de
1974. Bsta obra proporcionarf agua dulce suficiente por lo mencs para
custro millones de toneladas de productos acabados de aoceroc, a mfs de
satisfacer las neocesidades de la oiudad correspondients, y prcbablemente
hasta para seis millones de toneladas.

De ests_manera es posible, en un emplasamiento rasonablemente bueno en Sen
Juan, eptimisar la oombinacin de los siguientes factores: mineral de hierro
4o alta ley, oarbdin pars coquefacoifn impertado, sufioiente oantidad de agua
dles y v puerto de aguss profundas situade en un punto que peraite eemumios~
olmes marftinas suficintenente Yusnas ¢ los prinoipales mercades extranjeroa
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Sin embargo, serfa necesario tracr de otres partes del Perf toda la fuerza
de trabajc, el personal especializado de gestidn y la mano de obra técnioca~
mente calificada (que gran parte tendrfan que venir de Chimbote) y establecer
la ciudad necesaria para su alojamiento. Se estima en 60.000 e] nimero de
perscnas que cerf precisc albergar en la atapa de fabricaoién anual de dos
millcnes de productcs acabados, cifra que se elevarfa a unas 120,000 personas
para la etapa de fabricacin anual de cua "o millones de toneladas. Este es
un problema de gran envergadura y nadie debe minimizar sus dificultadesy sin
embargo, en ctros pafses se han afrentado problemas similares, que han sido
superados ccn determinacién y una buena planificacién. Bn una industria
cuya economfa depende en tan alto grado de la optimizacién de los costos

de transporte de grandes cantidades de materias primas a granel y de
productcs acabados, gencralmente se ha preferido llevar gente al sitio de
trabajo m&s bien que lo ccntrario., Lac personas tienen o pueden tener
mevilidadsy los yacimientcs de minerul de hierro y los puertos de aguas
profundasy, no. De todos modcs, no ze podr{a producir acero en la localidad
de San Juan antes de cincc afios y medio a partir del momento de aprobacifn
del proyecto. Este es el tiempo mfnimo requerido para disponer del agua
dulce proveniente de Chavifia, De ese perfodo, un afio se debe a que la zona

que ha de inundarse es salina, por lo que habr4 que llenar y vaciar la

represa,

3i el Perfl proyectara el establecimiento de una nueva industria siderfr-
gioa desde sus comienzos, la 18gica aconaejarfa ubicarla en San Juany y
dos estudios t8onioos detallados, efectuados por Tyazhpromexport y McKee, han
determinado la viabilidad de una planta que llegue a tener una capacidad
anual de cuatro millones de toneladas de acero lfquido, con posibilidades
de ampliacién ulterior. No hay ninguna razfn perceptible para trancportar
el mineral de hierro desde San Nicolds, a una distanoia de 1,000 km,
transformarlo en acero en Chimbote y luego volver a transportar aproximadamente
la mitad del producto a Lima, con un recorrido de 430 km. Las razones por
las que se inioi8 la planta en Chimbote en el decenio de 1950 resultaron
poca sflidas y ya no son v8lidas. Sin embargo, la planta de Chimbote existe
y el dilema es si se debe seguir oonstruyendo a base de esa planta, dejarla
mds o menos como estf e inioiar un nuevo complejo en San Juan, o llegar a una
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solucién de transaccién. Por lo tanto, lo que se debe hacer a continuacién
es examinar la planta de Chimbote, primero en su estado actual, y luego
desde el puntu de vista de la ampliacidn propuesta.

La planta de gzhimbota

La planta de Chimbote empez§ en forma modesta en sl deoenio de 1950 y ha
crecido sin ajustarse aparantemente a ningfn plan de desarrollo a largo plazo.
Por ejemplo, el departamentc de fusién del aocero tiene el inoonveniente de
que en los 8ltimos afios del decenio de 1960 se instalaron dos pequefics conver-
tidores b&sicos (CB) de 30 toneladas y un mezolador de arrabio caliente en una
nave que es la prolongacifn de otra en que se enocuentran ubicados dos hornos
de arco el8ctrico (procedentes, probablemente, de 1a planta del deoenio
de 1950). Por 1o tanto, hay dos grupos de dos hornos, cada uno de los cuales
tiene diferente ciclo de tiempo, y todos envfan metal fundido a una sola nave,
en parte a m&quinas de colada continua Yy en parte a lingoteras, El taller

de colada no es nada amplio de tamafio ¥y su distribucién interna presenta
considsrables problemas para la expansién.

La forma convencional de aumentar la capacidad de un taller de oconvertie
dores bdsicos dobles (oon un horno en funoionamiento y el otro'en cambio de
revestimiento) es afiadir un teroer horno en una fecha posterior, de manera que
dos hornes funocionen en todo momento, mientras en el terocero se cambia el
revestinmiento. As{ se duplicarfa la capacidad de elaboracién ds acero por
converticores bisicos en Chimbote de 300.000 a 600,000 toneladas anuales de

- acerc 1fquidos pero su realizacidn protioca resulta oomplicada por la

presencia en el mismo taller de los hornos de arco eléotrico. 3¢ necesitarfan
modifiocaciones considerables, y, aun en el ocaso de que se oonsideraran conve
nientes en sf mismas, la cantidad de hierro procedente de un solc alto hormo no
serfa suficiente para alimentar dos convertidores b&sicos de 30 toneladas en
funcionamientc, Suponiendc un 15% de chatarra en la oarga del horno, Yy un
nargen de p&rdidas en el rendimiento, las neoesidades anuales de arrabio
caliente del AH finico para praducir 600.000 tonelidas de acero al afio, serfan
del orden de 550.000 toneladas; ademfe de lo cual serfa necesario elaborar
15000 toneladas adicionales de fundicidn bruta para el hormo de arce eléctrico,
es decir, un total de 565.000 tonelzdas anuasles, EL AH existente con el

previsio onriquecimierto por inyeccida de oxfguno tondrf una capacidad mfxima
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de unas 1,000 toneladas diarias de colada, o sea, unas 360.000 toneladas
anuales, Por consiguiente, ser4 necesario un segundo Al de pequefiaa
dimensiones.

Los hernos de arco el8ctrico, tal como se emplean actualmente, deben
resuitar antieoondmioo. Para la carga de un horno tal se suele utilizar
un 90% de chatarra en frfo y un 10f de arrabicj pero, nc habiendo en el
pafs una cantidad sufioiente de chatarra, ha sidc preciso importarla a un
precio que ha sido sumamente elevadc en el inestable mercado internacional
de este material en los #1ltimos. afice. El costo de dichas importaciones
(segfin las estimaciones del informe "Balancing Project") se estind
en 42 millones de délares, en divisas, para 1977y y oabe tener en cuenta
que la mayor parte del productc final de Chimbote consiste en acero de
baja calidad que se vende a precio relativamente bajo. mn realidad, el costo
medio actual de la chatarra que se oarga a los hornos de arco elctrioo es
mayor que ol oosto del acero lfquido en la cuchars de la colada, segfin
lo oalouladc para la propuesta planta de la regién de Nazoa. A pesar de
ello, en el informe "Balancing Project™ se reocomend$ aumentar la oapacidad
de los hornos de arco eléctrico, lo oual se traducirfa en la adiocién de dos
hornos nuevcs de 20 toneladas, parte de ouya producoidn ce dedicarf a una
nueva fundicién de acero.

In Chimbote hay dos departamentos de laminacién. El primero es un
tren de laminaciln oombinado para alambre, varilla Y barra, que actualmente
8¢ estf modifioando de manera que sea posible laminar las barras y las
varillas de manera independiente. El equipo de este departamentc es adecuado
para producir torelajes razonables de barras y varillas de armadura, pero
resulta menos adecuado para la producoién de aceros de mejor calidad. Rsto
se apli& partioularmente a la producoién de alambre, pues se trata de un
laninador de una caja capaz de produoir bobinas hasta de 200 kg de peso. Las
plantas modernas de estirado de alambre requieren bobinas por 1o menos
de,1,000 kg o mfls; los talleres de laminacisn que atienden a sus necesidades
se ajustan a tales requisitos y a menmdo poseen equipo de enfriamiento
oontrolado de bobinas a fin de obtemer las propiedades ffsicas que se exigen
on varillas de aocero al carbono para estiramiento.
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El segundo departamenio estd integrado por trenes de laminaoidn de
productos planos en pequefia escala y 1fneas de elaboraciér. B4sicamente,
éstow oonsisten en un tren de laminacidn reversible de 2 ¥ de 4 cilindror
(laminador "Duo;Cuarto"), de 100 pulgadas de ancho, que sirve para convertir
lingotes en desbastes nlanos, y éstos, ya sea en chapa de hasta 2,5 m de ancho
0 en pletinas destinadas a un tren reversible Steckel de laminacién de bandas
en caliente. A continuacién siguen una instalacién de decapado, una insta~
lacién continua de corte de chapa laminada en caliente, un tren reversible
de reduccién en frfo de 54 pulgadas y una instalacidn de galvanizacién. El
tren de laminacién en frfo también ejecuta trabajos de acabado y de endure~
cimiento. Asimismo, hay un departamento de recocido de bobinas y una instas

lacién continua de corte de chapa laminada en frfo.

La producciér actual de toda la planta exictente es del orden de
450,000 toneladas anuales de equivalente de acero 1fquido; es deoir,
300,000 toneladas del CB y 150,000 toneladas del IAE, Un "Balancing Project"
autorizado en 1973, que inclufa el nuevo HAE de 20 toneladas, estaba calculado '
para aumentar el potencial a 700.000 toneladas anuales de aocero 1fquido. Una :
magnitud de 600.000 toneladas es quizd mds realista, por lo menos en el
caso de productos laminados, a diferencia de las piezas de acero fundido.

Aotualmente se halla en construccién una instalacidn de estaiiado electrolftico.

Plan de 1914 de doamcl;g de Chjmbote

Bn 1974 se prepar§ un nuevo plan para la ampliacidn de la planta de
Chimbote, preparado originalmente por Siderperd pero oonsiderablemente
modifioado por la firma de consultores franoeses SOFRESID. En este plan ge
tomaba como punto de partida que la oapacidad de la planta existente era de
450,000 toneladas de acero lfquido por afio, y se proponfa el estableoimiento
de una nueva oapacidad de 1,9 millones de toneladas, ocon lo que se llegarfa
a 2,35 millones de toneladas de acero 1fquido por afio. Esta ampliacién
comprendfa trabajos portuarios, la oonstrucoién de hornos de ooquefaccidn
(actualmente, Chimbote importa el coque para altos hornos), dos AH de
3.000 toneladas diarias, una instalacién de tres (B de 95 toneladas cada uno,
un nueve tren semicontinuo de laminaoién en ocaliente para flejes de

66 pulgadas de ancho que lamine desbastes planos de colada continua, una
instalacién de decapado de 66 pulgadas de ancho, una nuéva instalacién de
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corte de l&minacs en caliente, un tren de reduccién en frfo de cinco cajas
en tdndem de 66 pulgadas, nuevas instalaciones de recocido de bobinas, una
instalacién de corte de 14minas en frfo, un tren de acabado de una caja y
ostro de dos cajas y, por dltimo, un tren de laminacién de chapa gruesa de
4 cilindroc y de una sola caja, de 150 pulgadas de ancho, con instalaciones
de ccrte y acabado. Se juerfa construir la planta en dos etapas, cada una
de 950 toneladas de acero lfquido (un AH y dos CB de 95 toneladas cada una,
en la primera etapa, y un segundo AH y un tercer CB de 95 toneladas en la
segunda). 3¢ entimé que la produccién total de 2,35 millones de toneladas

anuales satisfarfa las necesidades del mercado hasta 1989 aproximadamente.

De esta manera, en la antigua planta se producirfa palanquilla en forma
continua para alimentar los trenes de laminacién de productos no planos. En
el nuevo taller de fundicién (los CB de 95 tonecladas) ce producirfa continua-
mente palanquilla adicional, co.re todo para su relaminacién en otro sitio.
En la nueva acerfa ce producirfan continuamente desbastes para bandas y chapa
gruesa, eliminfndose asf poco a poco el trabajo con lingotes, lo cual consti-

tufa una modificacién del plan original.

Todo este plan, que ha sido elaborado en gran detalle (ci bien aquf ce
describe en forma muy comera), equivale en realidad, a un nuevo complejo de
fabricacién de productos planos cituado en torno a la antigua planta, habiendo
muy poca accién recfproca entre vmbas., Lac economfas de escala, que cabrfa
esperar normalmente cuando ce amplfa una planta siderfrgica, parecen ser

insignificantes,

Objeciones al plan de 1974

A continuacién se resumen las principales objeciones del experto al plan
de 1974, desde el punto de vista de la estrategias

La capacidad m&xira de lar instalacionec de Chimbote, cunio fueron dise-
fladas, ce limitarfan efectivamente a 2,3Y millones de tonelacas de acero
1fquido por alio, puesto que hay poco espacio para la inctalz:ién de otros AH
y ds ua tercer taller de fundicidn en los afios venideros. dZ:-toy de acuerdo
con las previsiones de Siderperd, satisfarfa las necesidadec del mercado
®nicamente durante 14 afiosy y de acuerdo con las previsioine:z del Plan
Hacional de Desarrollo del Ministerio de Industria, por perfsdos mfs corto-,
inclixso de nueve aiios, Por consiguiente, en el supuesto de nue, una vez

instalada una capacidad de 2,35 millones de toneladas anuales en Chimhote,

A}
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serfa sunamente diffcil ampliarla, serfs nevesario estaoleocer una segunda
planta siderdrgloa (se supone que en la regién de Nazca) relativamente poco
despufs. Dejando un margen de cinco afios para su construccién, serfa nece-
sario iniciarla ya sea nueve afios o cuatro afios a partir de ahora, o en algfn

nomento intermedio, segln las previsiones de mercado que se adopten.,

&n consecuencia, el Perd acabarfa por tener dos plantas siderdrgicas
relativame:te pequeiias con una capacidad de wnos dos millones de toneladas .
cada wnay dentro de un perfudu breve para los crilerios de la industria
siderflrgica. Se perderfan asf considerables ventajas posibles de las economfas
de escala en relaci8n tanto con los costos de capital como con los de funcio-
namiento, Instalar una capacidad total de cuatro millones de toneladas en
dos plantas costarfa en total entre 500 y 750 millores de dflares mfe que si
88 construyera una planta de dos millones de toneiadas de capacidad en un
solo sitio y se la ampliara posteriormente a cuatro millones de toneladas
(las cifras indican &nicamente 8rdenes de magnitud y a precios constantes),

Al parecer, para 1985, el mercado local utilizarfa tan sflo el 50% de
la capacidad del tren laminador de banda en caliente Yy del tren laminador
de chapa gruesa propuestos (previsiones de Siderperfl), y para 1989 el 72%,
los cuales son niveles de utilizacién que resultan antieconémicos para un -t
equipo de tan alta densidad de capital,

Si se supone que el resto de 1la oapacidad de estas instalacicnes podrfa
ser utilizada para la exportacién, entonces los departamentos de elaboracién

de hierro y acero propuestos no podrfan suministrar la cantidad de acero
suficiente, En realidad, en esas condiciones, se estima que ol déficit de
acero ascenderfa a unas 600,000 toneladas anuales, aun sin tener en ocuenta
las posibilidades de ampliar la capacidad del tren laminador de banda
mediante la adicién de un mayor nfmero de cajas en una fecha posterior, con
un costo proporcionalmente mucho menor que el awmento de la capacidad,

El plan implica précticemente el rechazo de la considerable inversién
oorrespondiente a las instalaciones existentes de laminacién de productos
planos y de elaboracién de bandas, Por lo tanto, no se deberfan hacer mfs
inversiones en laminacién de productos planos hasta que se hayan explorado
oompletamente las posiblidades de adaptar las instalaciones existentes.
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Gosto

Se estimd que la primera etapa del proyeoto costarfa unos 1,200 millones
de dflares (a preoios de snero de 1975), lo que representa uncs 1,100 d8lares
por tcnelada anual de acero lfquidc. Esta etapa comprende la mitad del
aumento esperado de la capacidad de elaboracifn de hierro y acerc
(950,000 toneladas anuales), y la ga.pacidad total de los nuevos trenes de
laminacién y de algunas de las nuevas instalaciones de elaboracién, que en
total asoiende & unos 560 millones de dSlares. Se afirm8 que una vez cons—
truida la siguiente etapa (950,000 toneladas adioionalen de acero al aflo),
oonjuntamente oon el remto de las instalaciones de elaboracién, el costo
total ascenderfa a unos 700 dSlares por tonelada anual de acerc lfquido.
Por consiguiente, para los criterics internacionales, el proyecto no
resultaba de ningén modo econdmico, inoluso habida ousnta de la inestabilidad
de 1los precics del equipo provocada por la inflaci8n mundial,

ble solucidn

El experto ostim8 que, de no resultar factible el desarrollc de los
laminadores de productos planos existentes en Chimbote, serfa preferible
inioiar una nueva planta de productos planos en la regién de Nasca (en
San Juan, donde hay sufioiente espacio pars una smpliacién posterior) y
conoentrarse en ampliar la elatoracidn de productos no planos en Chimbote,

pasandoc quizf mfs tarde al establecimiento de industrias secundarias, como,
por ejemplo, un oomplejo de fabricacién de produotos de alambre, Hay buenas
TAE0Nes para no mezolar la palanquilla y los desbastes planos en el mismo
taller de fundioién, si se puede evitar. No es posible producir oontinua-
mente palanquilla de los tamafion deseados a base de hornadas de mucho més

de 100 toneladass por otro lado, resulta eoonSmioco obtener desbastes planos
& base de hornadas de 200 tcneladas y mfs. Es posible obtener desbastes
grandes de hornadas de 200 toneladas, perc, en ese caso, es necesario un tren
para laminarlcs hasta el tamafic adecusdo de palanquilla. Este nétodo es
excelente para fabrioar palanquilla, pero %niocamente una gran produccién
justifioa el costo de capital del tren de laminacién.

Por lo ta to, separar la produccién de productos planos de la de pro=
ductos no planos pareofa tener oiertcs atractivos, por lo menoce superficial-
mente. Una nueva planta de productcs planos en San Juan, construida a base

.

-
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de un m8dulc de 4 millones ds toneladas (2 millones + 2 aillones), con posi-
btilidades de ampliacién ulterior en una feoha posterior, podrfa resultar my

oficiente, de estar l1ibre de las exigencias de la fabriocacién de productos
no planos.

De la misma manera, al concentrar la fabricacién de productos no planos
en Chimbote se dispondrfa de espacio para establecer mfs adelante otras
instalaciones de acabado para absorber el aumento de la produccién de
palanquilla, por ejemplo, un nuevo laminador de barras Y un nuevo laminador
de varilla para alambre, o quizf, llegado el momento, incluso un laminador
de productos de acero estructural de medianas dimensiones,

8in embargo, esta solucién opoional sflo se justifioarfa si se pudieran
aducir rasones de peso para prooeder a cerrar précticamente las instalaciones
de laminacién y de fabriocacién de productos planos en Chimtote y dar por
extinguido el valor residual de la inversiSn. Comc sclucién de transaccién,
parecfa posible enviar bobinas laminadas en caliente de San Juan a Chimbote
pars su laminacién en frfo y revestimiento en ese lugar, utilisandc asf por
lo menos, una parte de las instalaciones de elaboracién existentes asf como
las nuevas instalaciones de estafiado actualmente en construcoién,

Una cuestiln bfsica de principio es que toda estrategia para el futuro
debe basarse en la utilisacién al mfximo de los minerales propios del Perd,
os decir, los yacimientos de mineral de hierro de Marcona. Al igual que en
michos pafses en desarrollo, 1a existencia local de chatarra, fuera de la
planta metalérgioa, es escasa y diffoil de recoger. La chatarra importada
resulta cara y ¢l suministro es a menudo incierto.

In aifios posteriores, una ves que el consumo de acero haya sumentado
considerablemente en ol pafs, 1a chatarra de fabricacién que originen los
consumidores de productos de acero en una looalidad compacta puede propor-
oionar una base econfmica para establecer una "miniplanta® en la misme
localidad, Cabrfa pensar en Lima. 81 el consumo de acero en el Perd se
sleva a dos millones de toneladas de acero 1fquido, 10 que es equivalente
aunos 1,6 millones de ionollﬂu'do productos acabados; si el 50% de esta
produccifin (800,000 toneladss) se destine & la sona de Lima; y si el 10§ de
la nisma @8 recupera como chatarra de fabricacidn, en ese caso se originardn
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en esa zona 80,000 toneladas de chatarra. En vez de pagar fletes para trans-
portarla a Chimbote o San Juan, serfa mejor fundir esa chatarra en un pequefio
horno de arco el8ctrico cerca de Lima, a fin de obtener, mediante fundicién y
leminacién, por ejemplo, barras estructurales, producto para el que ya existe
w1 mercado en esa zona. Este es el argumento clfsico para el estahlecimiento
de una "miniplanta” que resultarfa econémioa con niveles de produccién que
oscilaran entre 50,000 y 200,000 toneladas anuales.

En Chimbote, sin embargo, aproximadamente una tercera parte de la

produccién se obtiene en hornos eléctricos, que producen acero de bajo precio

a partir de chatarra de precio elevado., Por consiguiente, parece indicado ques

a) 1a ampliacién futura no debe hasarse en la elaboracién de acero HAEj

b) 1la mayor parte posible de la chatarra circulante de la planta debe
volver a fundir en los HAEy ¥y

o) 1los materiales de empleo opcional deben utilizarce en todo o en

parte como refrigerantes para los CB.

En esta situacién, lo ideal serfa utilizar mineral nodulizado, con un
oontenido de 2% de sflice. Segin los ingenieros soviéticos que visitaron a
Lima en relacién con el proyecto de Nazca, una planta de la Unién Soviética
oon CB de 60 toneladas utiliza satisfactoriamente mineral en terrones como
refrigerante del CBy dichos ingenieros no vefan ninguna razén para no
utilisar mineral oxidado en nfdulos al 100% en los CB de 100 & 200 toneladas
que propusieron para Nazoa. El experto tiene entendido que los ensayos con
ndulos al 100% oomo refrigerante en los CB de 30 toneladas en Chimbote
tropesarcn con problemas debido a la formacién de escoria esponjosa, que no
solamente resulta diffcil de controlar, sino que también da como resultado
pérdidas de alto rendimiento debido a la transferencia excesiva de unidades
de Pe del baflo a 1a escoria. Ha ofdo decir que existen problemas similares
en otras partes, y es diffoil conciliar esto oon la opinién de los ingenieros
sovifticos de que no se presentarfan efectos adversos. Sin embargo, sefa~
laron que los nédulos de mineral tienen un valor especffico de enfriamiento
unas tres veoes mayor que la chatarra de acero, y que el nivel m&ximo de
nédulos en la carga es del 9%, en comparacién con un 27% cuando se trata de
ohatarra de acero, siendo esto la préctica usual en los CB en pafses que
ousntan con abundantes oantidades de buena chatarra,
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Por lo tanto, ouando se utilizan n8dulos oomo refrigerante, una mayor

proporoién de 1la carga de los CB debe provenir del oaldo del AH, modifiofndose

asf la relacibn de oapacidad entre¢ las plantas de elaboracién de hierro y las

de acero.

En el proyecto Nazoa, MoKee propuso la siguiente combinacién de ohatarra

de acero, hierro frfo y n8dulos como refrigerante para loa CBs

Kg/toneladas
Total de materiales met&licos 1.150
Hierro en estado de fusifn (oaldo) 850
Chatarra de acero 123
Hierro frifo 5245
N8dulos oon 65% de Fe 20
Cal viva 85
Espato=f1luor 7
Aleaciones 11,45
Soplado de oxfgeno puro 75
Lanza de oxfgeno 70

Este lecho de fusifn, segin MoKee, representa un equilibrio termal suficiente
entre el caldo y los refrigerantes, hasta el punto que no serf necesario
importar ohatarra de acero. 3in embargo, no se oouparon del problema de
conservar ohatarra circulante para su utilisacibn en los HAE, Ademfs, en la
gama de productos oonsiderada entraban 765.000 toneladas de palanguilla sobre
un tot'al de 1.765.000 toneladas, Por consiguiente, se venderfa un 43’ de la
producoidn total con un rendimiento de un 95%, de manera que &nicamente el 5’
de ese 43% quedarfa disponible oomo chatarra oirculante.

Por lo tanto, las oirocunstancias no son enteramente ocomparables oon las
de Chimbote, pero puede observarse quo‘ hay margen para variar las proporociones
de los ingredientes refrigerantes. Por cierto, no serfa posible alimentar
dos HAE de 30 toneladas oada uno, que producen unas 150,000 toneladas anuales,

oon la chatarra ciroulante obtenida de una operacidén total de 450.000 ton_elndu

anuales. Sin embargo, ocon una operacifén de 2,35 millones de toneladas, la

-




chatarra oirculante ascenderfa a cerca de 190.000 tcneladas anuales (con un
rendimiento medio del 80%), y 8i se utilizaran, por e jemplo, unas 150.000 tone-
ladas en los HAE, no habrfa necesidad de importar chatarra.

También se deberfan explorar a fondo las posibilidades de utilizar oomo
refrigerante n8dulos o esponja de hierro reducidos. Hay poca experienoia en
1a utilisacién de esponja de hierro como refrigerante de CB, puesto que en la
mayorfa de los pafses industrializados se trata de utilizar tanta chatarra
oomo sea posible, por ser generalmente mfs barata que el caldo de AH. Adenés,
hay pocos lugares, si exiaten, en que la esponja de hierro de bajo costc se
produgoa aotualmente en las ceroanfas de una planta siderfrgioca con CB, que
pudiera utilizarla oomc refrigerante. No obstante, no hay rasonee evidentes
pera no utilizarla satisfactoriamente, aunque es obvio que si pueden emplearse
con €xito nédulo oxidados, ello resultarf menoce costoso que emplear esponja
prerreducida.

De todos modos, el prinoipal empleo de la esponja de hierro on_lo. side=
rurgia actualmente es oomo complemento de la ohatarra en la elaboracién de
acero en HAE. El oriterio para su utilisaoién en loe pafeee induetrialisados

es mantener cierto oontrol sobre la inestabilidad de los preoios de la ohatarra,

de modo que, en §pocas de gran demanda de ohatarrs, por lo que loe precios eon
elevados, los industriales que trabajan con HAE utilisan (cuando tiemen la
oportunidad) mfs esponja, o nédulos de alto contenido de metal reducidosj y
viceversa. lLoe problemas de utilisar (y transportar) eeponja de alto oontsnido
netf1ioo en los HAE son mfs bien eoonémiocos que téoniooss hay mucho publicado
sobre la materia. La eituacién de Chimbote parece apuntar olaramente hacia el
enpleo de eeponja de hierro oomo parte de la oargs del HAE pars reduoir las
importaciones de chatarra, pero su necesidad dependerf del 8xito que se logre
en reducir, o eliminar, el emplec de chatarra oomc refrigerante para los CB.
For lo tanto, el sxperto reoomienda que se lleven a oabo inveetigacionee y
sstudios intensos eobre itoda esta materia, para determinar la préotioca de
irabajo en que se debe basar cualquier industria siderfrgica peruana en

gran escala.
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Esponja de hierro

Por lo que respeota a la produocién de esponja de hierro en el Perd, los
procedimientos que utilizan gas natural quedan eliminados por falia de gas,
por lo que se esperan con inters los resultados del horno experimenial que
pr5ximamente se pondrf en funcionamiento en Chimbote. El proyeotado empleo
de cisco de coque como agente reductor haoe pensar que la operaoifn de produc-
ci8n s8lo podrf ser pequefia, ya que quedarf limitada a la oantidad de cisco que
se origine normalmente en los hornos de coque, la que, en otro oaso, se
hubiese podido utilizar para producir sinterizados o para volver a alimentar
dichos hornos. 3e da por supuesto que en la actualidad hay oonsiderables
existencias de cisco de ooque, pero §stas disminuirfn naturalmente oon el

transourso del tiempo.

Por 1o general, los procesos de reducoidn en horno para la obtenoiln de
esponja de hierro han ocasionado difioultades en muohas partes del mundo. Esto
no significa desde luego que los experimentos de Chimbote tengan neoesaria-
mente que fracasar, pero las pruebas efectuadas en la India con hornos rota-
tivos empleando s6lo cisoo de coque oomo combustible principal y agente
reduotor de s8lidos, no tuvieron éxito. Para poder obtener una esponja meta~
lizada en parte hubo que alimentar los hornos, ademfs, oon oarbones bitumi-
nosos incoquizables. Por ello, un factor determinante del &xito del proyeoto
puede ser la disponibilidad de carbones nacionales de oalidad adecuada, y

sobre esto parece existir hasta ahora poca informacién.

Nédulos o sinterizados

Bn el proyeoto de Chimbote de 1974 se prev€ el empleo de nédulos de
Marcona de un 100% como mineral en la oarga de los altos hornos, que se
alimentan de caiiza on bruto y de mineral de manganeso en terrones. La produc-
cién complementaria precisa para llegar a 2.350.000 toneladas por afio absor-
berfa el 90% aproximadamente de la capacidad nominal de la planta de nédulos
en Marcona. Esto significarfa la pfrdida de un valioso comercio de expor-

taci8n, a menos de que se aumentase la oapacidad de producciédn de nfdulos o

m————
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se instalase una fBbrioa de sinterizados en la acerfa que emplease otros
concentrados de Marcona, con un mayor contenido de azufre y un costo menor,

De un modo u otro, habrfa que hacer una cecnsiderable inversifn. Las ventajas
reales desde el punio de vista nacional afn no han sido, al parecer, objeto

de una evaluacifn completa. los n8dulos constiiuyen, desde luego, un material
excelente de carga, y pudiera ser que el costo de controlar loes efluentes
atmosfé&rices nocivos resultantes de la alimentacin por sinterizados con un
alto contenido de azufre superase a las otras ventajas. Tanto NcKee como los
especialistas soviéticos han demostrado también que una proporcién de mineral
en la carga que coneistiese en un 5073 de n8dulos y un 50% de sinterizados
fundidos harfa elevarse el precio del metal 1fquido en, aproximadamente,

un 6% m&s que si se utilizase un 100% de n8dulos como cargae. Dezde el punto
de vista de la explotaci8n de la acerfa, poca duda cabe de gue es preferible
utilizar un 100% de n8dulos. S5i se tiene en cuenta la eoonomfa general del
Perf (necesidad de una mayor inversién o pérdida de los mercados de expor—
taciBn de nbdulos), el resultado podrfa ser distinto. Bl experto ha recomen-—
dado ya mfs de una vez que se estudie este asunto y ha sugerido que se prorrogue
el contrato de asesor del Sr. Arthur G. McKee a este fine El 3r. McKee no ha

tenido todavfa noticias al respecto.

Sin embargo, hay una clase distinta de sinterizados. Los especialistas
sovi&ticos propusieron la construcciédn de una peqﬁeﬁa planta en la que, con
sinterizados fundidoe procedentes de los desechos de acero se produjese 10 que
ellos llamaron "undente de hierro®™. De esta forma, se sinteriza el polvo del
tragante del All, el sedimento de los limpiadores de humo del CB, la cascarilla
de laminacibn, y la granzas de las tolvas del material de n8dulos y de la
instalacién de oalcinacibn, juntamente con la escoria del CB (que se compone
principalmente de cal y contiene hierro) y con cisco de coque, para suministrar
todo el material adicional necesario (oon exolusién del coque) a la parte de
n8dulos de mineral en la carga del AH. El ahorro que se calcul8 para el
precio del metal 1fquido, no era muy importante en oomparacién con el que se
obtenfa utilizando como alimentaoién nédulos con caliza en bruto y mineral de
manganeeo en terrones, pero el rendimiento del AH y su produooién mejoraron

considerablemente. Por ello, se podrfa agregar una pequefia planta de
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sinterizados, en fecha posterior, ouando aumente la demanda de metal 1fquido.
Fn el plan soviético para NMazca figura ya este tipo de planta, y el Sr. McKee,
al recomendar que se estudiase su instalaci8n para m&s adelante, la previ8
también implfcitamente. El Sr. McKee dudaba de laz ventajas econBmicas de
esta instalacibn, dado el precio de los n8dulos pero indicé que la situacién
cambiarfa si el precio aumentase de manera considerable, Como el precio

de los nédulos que sc mencionaba en las orientaciones dadas al sr. McKee era
probablemente erréneo hasta en un ‘)0%, el experto recomienda que 3iderperf
estudie el proyecto en el contexto de Chimbote y deje en el plan espacio sufi-—
ciente para incluir cn &1, mfs adelante, una planta del tamafio apropiruo, para

la produccién de sinterizados.

El _proyecto Chimbote 1912

Lo anterior, en su mayor parte, es resumen y ampliacién de lo expresado
er. una serie de informes redactados por el experto durarte los W.timos
seis meses del proyecto y dirigidos, la mayorfa de ellos, 2 la autoridad
superior del Ministerio de Industria, que lus transmitié tanto al Ministro
de Industria como al Presidente de Siderperf. Algunos aspectos han sido
objeto de un desarrollo m&s amplio en conversaciones recientemente celebradas
con Siderper®. Probablementeya rafz de esto, Siderperf® est£ preparando un
nuevo plan de desarrollo para Chimbote que, si se puede poner en préctica,
contribuirf mucho a desvanecer las objeciones del experto al proyecto

de 1974. £n los pirrafos siguientes se describe y examina el plan,

Circungtancias locales

Antes de empezar a explicar el nuevo plan hay que formarse una idea de
las circunstancias locales. Siderper® es una empresa estatal y, como estd
frntimamente ligada al Gobierno, tiene la natural preocupacién por las
consecuencias sociales de cualquier tipo de emtrategia paras el desarrollo de
la industria siderfirgica., La empresa dispone de recursos muy limitados de
personal calificado y, ante las enormes dimensiones del programa de capaci-
tacin que hay que llevar a la prictica para cualquier proyecto de expansién,
teme que se planteen los problemas inherentes a la divisién de fuerzas y al

establecimiento de una mano de obra poco experimentada en una diffcil zona

-
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desfrtioa, en la que habrf que crear una infraestructura completamente nueva.
Seghn una fuente de informacién, aproximadamente un 60% de la fuersa de
trabajo de Siderperd en Chimbote es ns o mencs analfabeta. Siderperd estf
esforzfndose oonsiderablemente para proporcionar instruccién ¥ oapacitar en
Chimbote. A este fin, aunque con difioultad, se han oonstruido y ha dotado
de personal nuevas instalaciones, y se proyeoctan otras. jHabrd que repetir
todo esto en el desiertc de Nazca? O jhabrf que dar instruooidn y oapacitacién
al perscnal en Chimbote, en una instalacién pequeiia, oasi de tamafic "mini®, y
trasladarlo después a un emplazamiento situado a 1.000 kilémetros al Sur, para
que se hagan cargc de un gran complejo moderno, en un lugar donde existen
pocas facilidades de cualquier especie?

Adem&s, en Chimbote hay un considerable problema de desemplec que el
Gobierno tiene muoho interds en resolver, y por muy inadecuada que sea la
ciudad de Cnimbote en la aotualidad, en tamafio y caracterfsticas, representa,
sin embargo, un ndcleo de ulterior desarrollc. En oongeouenoia, los oostos
de infrasstructura, tanto en trabajos de urbanizacién cowo en suministro de
agua, serdn probablemente menores en Chimbote que en San Juan, _lo que dien
puede oompensar loe gastos adicionales del transporte de nédulos de mineral
desde San Nicolfs, situado a 1.000 kilémetros de distancia por mar.

Otro puntc importante es que en la regifn de Chimbote y mfs al Norte, en
los alrededores de Trujillo, se estd instalando una considerable oantidad de
industrias secundarias. Los planifioadores gubernamentales tratan de equi-
librar esto mediante el proyectc de un complejo de transformacién de metales
en el Sur, en Arequipa, pero pareoce probable que en el Norte vaya a producirse
un desarrollo industrial mayor, caracterizado por un gran ocnsumo de acero.
Un ejemplo son las ffbricas de conservas de productos de pescado oon la
oonsiguiente demanda, oada ves mayor, de hojalata. También se esthn desa~
rrollando proyesctos de oonstrucciones metflicas, algunos de ellos en el
propio Chimbote.

Tento Pyashrwomexport, como MaXee han aduoido bmenos arszumentos de fndole
soonduioa y tecnolégica en pro de 1la oonstrucoién de una planta en San Juan,
pero a ninguno de ellos se le encargl que comparase los méritos relativos de
San Juan ocon los de Chimbote. A juicio del experto es lamentable que nc se
hays hecho asf, Esto se debe probablemente a la dicotomfa entre Siderperd

bt e towwy wwme v e e emed M e el G BN Y G Y G e e




-3 -

¢ Induperf. 3in embargo, eso ya pertenece al pasado. Si se parte del hecho
de que el potencial en el emplazamiento de Chimbote estf limitado

& 2.350.000 toneladas por afloy, 1a balansa se inclina marcadamente a favor

de San Juan, a pesar de los problemas de mano de obra. Sin embargo, si fuera
pogible, como propone ahora Siderperd, construir en Chimbote instalaciones
que produjeran cuatro millones de toneladas anuales, la wituacién estarfa més
squiparada. Por consiguients, ocomo sucede tan a menudo, la decisifn es cuestién
de juicio m&s Tue de operaciones aritmfticas miy precisas. El experto ha
tratado de domostrar por qué Siderperd estf mucho mfs dispuesta a contribuir
al desarrollo de Chimbote, si se pueden superar las objeciones planteadas a
la propuesta de 1974, en vez de aventurarse de nuevo en el desierto de Nazoa.
El plazo mfnimo de oinoo afios y medio para solucionar el problems del

suminisiro de agua en San Juan es tambiln un factor; y ;quién puede —
garantizar que, en la prfotios, no van a ser seis aflos y medio, o mis?
La_bage

Fl punto de partida que se tom8 para el pian de Chimbote de 1975 fue la
previsifn de mercado que hiso Siderperf en 1974, en la que se suponfa que
para 1989 e) mercado nacional iba a necesitar 2.350.000 toneladas de
acero 1fquido, Si se proysota esta tasa de crecimiento como me ve en el -
grlfico, se llega a 1a conclusiSn de que para el affio 2000 se neocesi-
tarfin ocuatro millones de toneladas anuales. E1 experto ha insistido en
todo momento en que toda planta que me oonstruya ahora ha de planificarse
de forma $al que no coarte a la préxisa generaciln 1a posible smpliacién
para satisfacer un objetivo de mayor alcance. Un plan que prevé de manera
racional una demanda de cuatro millones de toneladas anuales de aquf
a 25 aflosy parece constituir en ¢l momento actusl una base tan buens oomo
cabe pensar. Como ys se ha indioado en otro lugary la ejecucidn de este plan
dependes grandesente de que »e materialioen los diversos proyectos de desarrollo
sconfaico secundario, pero el experto no estf en condiciones de poner esto
n duda) y es preciso empesar partiendo de supuestos rasonables.

JeYs rempen

Siderperd pasa s admitir que (oomo o1 experto ha insistido en todo
nomento) s mfs econfaico profucir owstro millones de foneladas snuales en
wa sola planta que en dos, y & wa costc & capital consideradlemssnte menor.
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Por ello, se propone ahora ampliar el taller de fundioién existente para que
llegue a producir un millén de toneladas (l1fquidas) anuales de palanquilla

de aoero obtenido por colada ocontinua. Un nuevo taller de CB, que también
llegarf a tener tres hornos de 150 toneladas, produoirfa ires millones de
toneladas tan 88lo de desbastes plancs de acero en colada continua, para
elaborar productos planos. Se oconstiruirfan por etapas dos o inoluso tres
nuevos AH con una capacidad de metal 1fquido sufioiente para proveer al nuevo
taller de fundicifn y suministrar al antiguo el metal suplementario necesario,
complementando as{ la produccién del horno de oinco metros existente en la
aotualidad, que se espera aloanoce las mil toneladas diarias ouando se le afada
aire enriquecido en oxfgeno. La deoisifn de abandonar la producoién de
lingotes y fabrioar slo acero obienidc por colada continua, presupone Jque
Siderperd busocarfa acuerdos de licencia para emplear alguno de los prooedi-
mientos patentados de fabriocacién de sucedneos de acero efervescente., También
serfn necesarios m&s hornos de coque para estar a la altura de la mayor
producoién de los AH.

Se mantendri en servioio el tren de laminar ya existente, llamado
"duo-ouarto”, para la laminacién de planohas hechas solamente de desbastes
blanoa de acero obtenido por colada oontinua, aceptando que la planoha no
tenga més de 2,5 metros de anoho. Habrd que ocomstruir un nuevo laminador
semioontinuo para banda en oaliente de 66 pulgadas, ya que se ha separado el
tren de laminar en caliente "Steokel" de la fase de produccién, si bien
protegiéndolo oontra la oxidacién, oon objeto de reaotivarlo dentro de algunos
afios, ouando la demanda supere la capaoidad del laminador semiocontinuo.

Se propone la construooién de un tren laminador para reduooién en frfo,
de oinoo oajas en tfnden y 66 pulgadas de ancho, Yy, a su debido tiempo, de
nuevas instalaciones de proosso controlado por cinta, ouando la demanda de
tonelajes mfs elevados y de produotos de chapa fina de mayor anchura supers
la capaocidad de las instalaciones aoctuales,

Yiabilidad

Antes de pasar a examinar este plan oon mfs detalle, es neocesario estudiar
su viabilidad teniendo en cuenta las limitaciones inherentes al emplasamiento
de Chimbote. Kl plan de 1974 oonsist{a fundamentalmente en la oonstruooién,
’ en dos otapas, de v nuevo complejo 4o ffdricas para la fadbricecién de
productos plancs, eon arregio a wa nffule ds 930,000 teneladas anuales. La
dificultad que se presentada pars wa qluc;ila posterior redicadbs en enoontrar
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espacio necesario para instalar mfs AH, y, especialmente, un taller completo

de CB que serfa, dicho sea de paso, el tercero en el emplasamiento. I el
nuevo plan se prevé, aparte de la ampliacifn del taller actual de fundicifn

de acero para productos no planos, la oonstrucoién en dos etapas de un muevo
oomplejo de plantas Pars productos plancs, oon arreglo s w nbdule do

1,500,000 toneladas anuales,si bien parte de la produocoién de metal 1fquido de
los AH se destinarf al taller ampliade de fundioifn de productos no plancs. Ello
signifioa que las instalaciones tendr&n una capacidad mfs del 508 m que

la que se j)ropuao al principio. No parece existir ninguna difioultad insu~
perable de espacic para ellas. Un mayor nfmerc de hornos de ooque y umos
depSsitos mis grandes de materias primas requieren inevitablemente mfs espacio,
en proporoién ms o menocs aproximada, esto parece posible, aunque probableasente
habrd que situar el nuevo dep8sito de carbén a una mayor altura. Dos AH que —
produzoan 6,000 toneladas al dfa no ocuparfn mucho més espacio que dos oon una
ocapacidad de 3.000 toneladas diarias, Un taller con tres CB qus produscan

150 toneladas cada uno nc necesitarf mucho mfs terreno que un taller oon

ires que produzoan 95 toneladas cada unc, Las aupirficiu destinadas para los
laminadores no son muy distintas de las que figuraban en el plam de 1974 y,

en realidad, aunque en el plan se reserva espacio para un leminador de chapes
nuevo, parece olarc que el actual laminador "“duc-cuarto™, que se emplea sola~ -
mente para laminar chapas, satisfarf las necesidades del mercado duramte

muchos afios todav{a.

ros est 8 n i

De 1o anterior se infiere que es posible contar ocon espacio para las
instalaciones destinadas a la producoién de cuatro millones de tomeladas de
aoero 1fquido. Sin embargo, hay que examinar més a fondo diversos aspectos
de logfstica. Primero, hay que osrciorarse de que la mayor oantidad de agua
dulce que se va a necesitar se podrf cbtener mediante la excavacién de posos
suplementarios y el establecimiento de instalaciones de bombeo em el walle

~ el Samta, sin que se rebaje el nivel hidrostitico, Kl experto ha ofde decir
que esto pusde hacerse, pero no ha tenido en sus manos ningma opinifa esorita
autorisada sobre este punto, que §1 oconsidera de gran importamoia. 8i allf
existe ol agua necesaria, pero hay que sumentar la capacidad de cemdwooiln, eso
amentarf ol ocosto, pero ne oconstituys wna imposidilidad ffsica.
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Iransporte

Bn segundo lngar surge la pregunta de si es posible hacer en el puerto de
Chimbote las adaptaciones necesarias para que puedan pasar por §1 esas canti-
dades muchc mayores de mineral y de carbén y para que al propioc tiempo se pueda
prooeder al embarque de los produotos acabalos. Para el transporte de Norte a
Sur 88lo existe, aparte de la vfa marftina, la Carretera Panamericana.
Calculando un 80f de rendimientc, cuatro millones de toneladas de acero darén
34200.000 toneladas de productcs al afio, o unas 10,000 toncladas diarias,
desoontando las fiestas. No cabe p=--ar que se puedan transportar esas canti-
dades por la Panamericana, coca que ce puede demostrar con una simple operaoién
aritmftica.

Para el embarque de 10.000 toneladas diarias se precisarén 500 camiones
de 20 toneladas de capacidad a plena ocarga. Teniendo en ouenta que los oaaiones
regresarfin vacfos, se necesitarfan 1.000 vehfoulos, o probablemente 1,200, para
poder atender al mantenimiento. Quinientos vehfculos diarios oorresponden
a una salida de 20 vehfoulos por hora, o m&s de uno cada tres minutos, durante
todo el dfa. Las grandes empresas siderfirgicas de la mayorfa de los pafses
envian sus productos por tierra, por ferrocarril, pero aquf no existe ninguna
1fnea que vaya de Norte a Sur. De cllo se deduce que serd fundamental utilisar
1a navegaoiln de cabotaje para el transporte de una gran parte de la produocoién,
Y esto no ha sido objeto de estudio adecuado en el plan de 1974 y menos aun en
el de 1975. No se dispone de datos sobre la cantidad, tamafio y tipo de los
buques que se necesitarén, ni sobre las instalaciones para la oarga y desoarga
de los mismos, y s8lo se menciona de manera general que 103 buques para
transporte de vehfoulos oarretercs cargados y de vagones cargados podrfan ser
una buena solucin. Por muy atractivo que paresoa este sictema, las cifras
aproximadas que se indioan ar “sriormente bastan para haoer dudar de su
viabilidad,

Livesey y Henderson prepararon un plan para el desarrcllo del puerto de
Chimbote, en apoyo del proyecto de 1974, S8iderperl, oon autorisacién del
Ministre de Industria, va a enoargar a Livesey y Henderson qus revisen su
plan y, =i es posible, 1o sdapten al proyecto de 1975 y den su. opinilan al
propio tiempo sobre el prodlema del transporte marftimo y/o busquen la cole-
boracifn de expertos en la materia. Habrf que oconsiderar muy cuidadosamente
oufl es el momento oportwio pars ordenar la construcoiln de nuevos buques, y
serf preciso conccer por antioipado 13 ocumntfa de la oorrespondiente inversifam.
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El experto recomend§ también que se preguntase al Sr., Livesey si se podrfan
proporoionar instalaociones portuarias para baroos oarboneroas de 60,000 tone-
ladas, en vez del disefio actual de muelle que s8lo admite barcos de 40.000 tone-
ladas. Con buques de mayor oapacidad se puede obtener una reduccién conside~
rable de los gastos de flete, segfin los c4loulos del Sr. MoKee en relacién ocon
el proyecto de Nazoa. Hay pocos puertos destinados a la exportacién de oarbén
que puedan aocoger buques de m4s de 60,000 toneladas; y &ste es también el
1fmite del Canal de Panam%.

Tr&fioo interno

El siguiente aspecto de importancia que debe ser objeto 1e estudio es la
proyeocidn del sistema de tr4&fico interno en la planta, para que puedan oiroular
sin-difioultad cantidades mucho mayores de material. Las restriooiones que la
existeaoia de la planta antigua impone a la construcciln de la nueva impiden
que se pueda ~rear un sistema de transporte interno perfeoto, oomo el que podrfa
encontrarse en una planta siderfirgica moderna oon un gran terreno llano y ain
herenoias del pasado. Probablemente esos problemas no son insolubles, pero
hay que prooeder a su verificacién. El experto considera espeoialmente impor-
tante la supresidn de atascos durante la operacidn de oarga de productos aoca~
bades a bordo de barcos, La producoidn de acero es un prooeso oontinuo, mientras
que el transporte marftimo es por lo general intermitente., De ahf que ea3 preoiso
prever amplio espaoio e instalaciones para la reunién Y olasifioacién de ocente-
nares de pedidos de los diversos olientes, oon objeto de que se pueda embarcar
(¥ por consiguiente, desembaroarse después) en el orden debido. E1 experto
duda de que el espacio previsto sea adeouado y pareoe haber ademfs, segfin el
disefioy un atascadero entre la planta y el puerto; tampcoo pareoe haber sido
objeto: de madura reflexién el equipo de manutenoidn que habr& que emplear,

las posibilidedes de estiba en bandejas y muohas otras ouestiones oconexas,

Revisién del estudio de bilidad

Hay que verificar las cifras relativas a gas, energfa eléctrica Y masas y
redactar un nuevo plan respecto a las mismas, para determinar la viabilidad,

C&lculog financiero su presentacién

También ser£ necesario calcular de nuevo el oosto de capital, loa aspectos
generales de fndole econfmica y la rentabilidad del proyeotc. EL experto ha
indicado a Siderperd que como es nosible que esta empresa tenga que solicitar



financiacién total o parcial del Banco Mundial, &ste quiz& envfe a Lima una

misién de evaluacién de inversiones, en vista de las grandes sumas de que se

trata, Habr, pues, que presentar el plan de manera tal que facilite su
examen en detalle y permita evaluaciones comparativas simples. A juicio del
experto, la presentacién del proyecto de 1974, en su aspecto financiero,

tenfa los siguientes defectos:

a) El1 precio calculado para los nédulos de mineral no se ajustaba a la
realidad., La empresa Marcona ha estado suministrando a Siderpert
unag 500,000 toneladas de nédulos anuales a un precio preferencial
que, segin Marcona, significaba una pérdida para esa empresa, y es
precisamente este precio el que parece haber sido utilizado para el
estudio de 1974, Marcona asegura que no serf posible suministrar
tres millones de toneladas anuales a ese precio., E1 hecho de que
recientemente se haya nacionalizado esta empresa no influye para
nada en esta cuesti8n. A menos de que el Gobierno del Pordi denee que
Hierro-Perd subvencione a Siderper® (lo que es inconcebible) esta
8ltima empresa tendrd que pagar un precio que resulte econémico para
los productores. En lag nuevas circunstanciae, habrfa que llegar
cuanto antes a un arreglo entre las dos empresas y tener en cuenta
los resultados del mismo en los nuovos cflculos de los aspectos
econ8micos del plan de 1975. Habr4 que actualizar los precios de
otros materiales importantes, especialmente del carbén de coquefaccién
importado, el petréleo combustible, etc.

Por lo que respecta a los ingresos, hay que iener la seguridad de que
los precios que ge utilicen para los c&lculos de rentabilidad sean
competitivos en el fmbito internacional y no reflejen ninguna pro-
teccién arancelaria. Cualquier nuevo proyecto siderfrgico de
importancia ha de tener como base que ni el p&blico peruano ni los
congumidores de acero del pafs hayan de costearlo mediante ninguna
forma de tributacién, directa o indirecta. El experto no ha podido
averiguar si el precio gue se tom8 como base en el informe sobre el
proyecto de 1974 reflejaba una protecci&n arancelaria o no. Una
pregunta al respecto, formulada por escrito a Siderperd, ha quedado
gin respuesta. El experto crefa que algunos de los precios anotados
eran muy elevados.

La forma de presentar los costos en el informe de 1974 consistfa
simplemente en sumar los gastos anuales previstos, y comparar su
total con los ingresos totales anuales que se egperaba obtener.
Este puede ser un procedimiento satisfactorio para el c4lculo de
pérdidas y ganancias generales, pero dificulta la comprensién de
algunos factores importantes. Por ejemplo, como no se hace distincién
entre los costos fijos y los variables, no resulta f4cil determinar
el umbral de rentabilidad de la operaciéns y es espeolalmente
importante conocer esto dado que, en los primeros afiosy, un problema
de primer orden consistirf en obtener pedidos suficientes para
ocupar toda la capacidad creada. El ccnocimiento del umbral de
rentabilidad es un elemento esencial de juicio.
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d) Tampoco se estableoe una separacién cntre los gastos de funcionamiento
de la planta ya existente y los previstcs para le nueva. Asi, por
ejemplo, no resulta f&cil determinar si serfa m&s provechoso pro-
Yectar que %todo el acero se elabors en 1a nueva planta y, més
adelante, cerrar el antiguo taller de funiicién, para lo que podrfan
sncontrarse argumentos plausibles, o si, teniendo en cuenta especial=-
mente la inflacidn de los costos de capital durante el pasado deoenio,
convendrfa m&s planificar que ampas plantas sigan en funcionamiento
Y determinar las dimensiones de la nueva en consecuencia,

e) Por ®ltimo, no se ve con claridad cufles son los precios especfficos
actuales del metal 1fquido de AH, por una parte, y del acero 1fquido
en la cuchara, por otra, y cufles se calculan para el futuro. Estos
son criterios importantes que se utilizan ampliamente en la evaluacién
oomparativa de inversiones, porque son comunes a toda operacién, Los
costos que haya que sufragar m&s tarde en la serie de procesos
dependen de lo que se haga con el acero despufs de elaborado, es
deoir, de cufles sean los productos finales.

A eoste respecto, el experto ha reoomendado que Siderperd examine con todo
ouidado la forma en que Tyazhpromexport presert8 su c8lculo de costos para el
proyeoto de Nazca, y utilice el mismo procedimiento para el plan 1975 de
desarrollo de Chimbote. En opinién del experto se trata de un método exoelente i

que facilita un anfliusis excepcionalmente olaro.

Los aspectos que se exponen anteriormente sony a juloio del experto, los
nér importantes que hay que estudiar antes que pueda considerarse viable el
Plan 1975 para Chimbote. Hay que entregar a Livesey y Henderson el estudio
de los problemas portuarios y del transporte marftimo, para que informen al
respecto. Las demfs cuestiones se confiarfn a Sofresid, la firma de consule
tores franceses que preparé el plan de 1974 ¥ que, por tensr en su poder
todos los antecedentes, rodrf informar afs répidamente que nuevos consultores
a quienes se acudiese ahora. Asf lo decidis el Ministro de Industria en una
reanifn celebrada ol 11 de agosto de 1975,

b ones oyecto ¢

Algunas de las demfs observaciones que hiro el experto tendrdn que ser
objeto de estudio y dictamen complementarios por parte de Sofresid. La
primera de ellas se refiere al Sanado de 1a planta. Se ha cbservado ya que
| la ddferencia principal entre lcs planes de 1974 y 1975 oonsists en la
ampliacifn del m8dulo en mfs de un 50%, BEn ves de¢ efectuar la ampliacifn en
dos etapas de 950,000 toneladas anuales cada una (de acero 1fquido) y dejar




el taller de fundioiln en las oondioiones actuales, el nuevo médulo ocongisgte
on dos etapas de 1.500.000 toneladas y el aumento de la capacidad del taller
de fundicién actual a 1.000.000 de toneladas. El nuevo proyeoto darf pues
como resultado combinado 1.950.000 toneladas en la primera etapa, es decir,
redondeando, 2.000.000 de toneladas, y en la segunda otros 2.000.000, lo que
arroja un total finsl de 4.000.000 de toneladas de las cuales 3,000,000 proce~

derfn de la nueva planta y 1,000,000 del taller de fundioién actual, una
vez ampliadc.

EL_tapaiio en relacién oon las previgiones de mercado

La primera pregunta es si 2.000.000 de toneladas anuales oonstituyen un
»8dulo viable. El Sr. Arthur G. MoKee, en su estudio de viabilidad para ol
proyscto de Nazca, parti8 de la base de que a la nueva planta habrfa que
darle el tamafio suficiente para satisfacer la demanda prevista en un plazo
de oinco a dies aflos a partir de su puesta en funcionamiento. Esa firma
sefialé que nadie oconstruye una planta para qus sea apenas adeouada a las
necesidades cuando esté terminada, y que la "ocurva de experienoia”, antes de
conseguirse un rendimiento completo, es normalmente de tres a cuatro afios,
Para fines préoticos, el Sr. Nckee se basS en un promedio de siete affos a
partir de la puesta en funcionamiento. Si se aplica esto al plan 1975 pars
Chimbote, probablemente no podrén conoertarse contratas para el suministro
de oquipo y para la realizacién de trabajos de ingenierfa oivil hasta
principics de 1977. Si Livesey y Henderson, asf oomo Scfresid, ocertifican
una viabilidad general a prinoipios de 1976, serfin necesarios varios meses
de tradajos téonicos hlsioos antes que pueda determinarse oufles van a mer
¢l equipo y los trabajos de ingenierfa oivil necesarios, de forma que puedun
pedirse lioitaciones. Tendrén que transourrir mfs meses afn antes que ge
reoiban y puedan evaluarse tales lioitaciones. Durante este perfodo habrf
que preparar un plan de “inanciacién, aunque tal ve: no se le pueda terminar
hasta que se oonozca el alcance de lcs oréditos de proveedores, lo cual
normalasente rno we sabe hesta despuls de haber reoibido las lioitaciones. En
consecuencia, pensar en los principios do 1977 para ooncertar oontratas,
Sunque parece un plaso muy largo, se ajusta a la realidad. Si se caloulan
tros afios pars 1a construociln (y esto depende en gran parte de la situacidn
de las listas de pedidos de los proveedores de oquipo), la puesta en marcha

)
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diffoilmente podrfa ocurrir antes de 1980, De ahf cue, pegdn el oriterio
adoptado, la planta tendrfa que tener el tamafio apropiado a fin de 1atisfacer
la demanda prevista para 1987. Siderperd la estima en 1,788,000 toneladas de
productos acabados para el mercado interno, lo que equivale (a un rendimiento
medio tefrico de 80%) a unas 2,240,000 toneladas de acero 1fquido. Visto asf,
w1 mddulo de 2,000,000 de toneladas no es en modo alguno excesivo. Kfs bien
parece representar un 10% menos de lo necesario, y no deja margen para expor—
taciones, aunque las predicoiones de Siderperf indican un excedente axportable
de ocapadidad entre 1982 y 1988, Probablemente se poirfa mantener ese exne-
dente inioiando el segundo mSdulo de 2,000,000 de toneladas anuales hacia 1984,
para que entrase en servioio en 1987 aproximadaments, segén la forsa ocomo
cresca realmente el meroado en relacifn oon las previsiones.

Ialleres de fundioidn

El experto ha seflalado que un rasgo importante del plan de 1975 es la
conosntracidn de la producoifn del aotual taller de¢ fundioién (que e
mpliarf mfs adelante) en la obtencidn de palanquillas, y que la producoifn
del nusvo taller se ocnoentrarf en la obtercidn de desbastes. Este plantes
miento es correcto en cuanto ) emplec del mismo taller de CB pars la
produccifn de desbastes y palanquills restringirfa la oapacidad a unas
100 toneladas, cuando merfa preferidle destinar 200 toneladas o afs para los
desbastes. La restricoién de 1a capacidad de los convertidores a 100 tone-
ladas restringirfa taabifn la capacidad de producoifn anual del taller a
unos dos millones de toneladas. Para sumentar la capacidad 4¢ la planta
& cuatro millones de toneladas, serfa puss necesario construir una segunda
fundioidn completa, 1o que resultarfa muy caro. Por otrs parte, wn taller
de fundioidn oon convertidores de 200 toneladas elaborard dos millones de _
toneladas al afio oon dos convertidores (funcionando el wno mientras se cambia
ol revestimiento del otro). Pars elaborar oustro millones de toneladas sflo
serfa preciso afladir un teroer oonvertidor, mmentfndose asf la oapacidad
de fundioi&h, pero a un costo muy inferior. Rxiste muy poca diferencia en
cuanto a oostos de capital y operacionales entre un taller que funcione oon
ires oonvertidores de 100 toneladas y otro que funcione oon dos oonversidores
de 200 toneladas, smbos oon mfquinas de colada ocontinua y smbos elaborando
dos millones de toneladas al aflo. La ventaja del mSdulo ds 200 toneladas




resulta, por ello, evidente cuando se desea ampliar la capacidad del taller a
cuatro millones de toneladas. Esta ampliacién resulta mucho m&s barata en
costos de inversién y operacionales, razén por la que la industria siderfrgica
mundial estf evolucionando hacia el empleo de unidades mucho m&s amplias que
las anteriores. Las acerfas Martin-Siemens se congideraban econdmicas,
todavfa a mediados del decenio de 1950, para una capacidad de alrededor de

un millén de toneladas al afio. Actualmente desde la evolucién del proceso
bfsico de oxfgeno y el enorme desarrollo del tamafio de los convertidores, no
se considera como competitiva ninguna capacidad de fabricacién inferior a

los cuatro millones de toneladas de acero al afio. Los grandes fabricantes
del ramo estfn construyendo o planificando complejos industriales con una
capacidad de 12 millones de toneladas al afio.

Sin embargo, si hay que fabricar palanquilla con un taller de converti-
dores de 200 toneladas, es preciso fundir tochos prelaminados (de corte
transversal mfs amplio) para laminarlos posteriormente conforme a la dimensién
adeouada en un tren de laminacién de palanquilla. Este es el mejor prooe-
dimiento para la fabricacién de palanquilla. La calidad metaldrgica del
producto es buena y el mftodo ofrece flexibilidad operacional. Los cambios
frecuentes en el tamafio de los moldes en las m&quinas de colada continua
pueden perturbar la marcha de la produccién., En cambio, la laminacién a
partir de tochos prelaminados de un solo tamafio prcticamente normalizado
facilita la marcha ininterrumpida de la produccién. E1 tren de laminacién
puede satisfacer una demanda de palanquilla de seccién transversal variable,
Yy esta flexibilidad pudiera serle $til al Perf para satisfacer las diversas
espeoificaciones de los clientes en los mercados de exportacién.

Ahora bien, un tren de laminacién de palanquilla implica gastos oonsi-
derables. La firma McKee los oalould en unos 20 millones de d8lares. Los
espeoialistas soviéticos mencionaron una cifra muy superior, pero el sxperto
estima que su programa, oon ser atractivo en principio, resulta innecesaria~
mente caro. De todo ello se desprende que el taller de fundicién continua
de toohos prelaminados y palanquilla no estarfa justificadoc m€s que en la
hipStesis de una producoién elevada: probablemente no inferior al millén de
toneladas anuales de palanquilla. Sin embargo, si 1a otra posibilidad
consiste, como en Chimbote, en gastar sumas considerables de dinero en ampliar
la fundiciln existente oon resultados quisd insatisfactorios, pudiera ser
econfaicamente mfs rentable instalar un tren de laminacifn de palanquilla.
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La expansién de la actual fundicién no es sencilla. La intencién decla~
rada es la de afiadir un tercer CB y de elevar la oapaoidad de los tres
a 40 toneladasy lo que Siderperd considera factible. La capacidad nominal
del taller serfa entoncess

Toneladas/afio
3 CB x 40 toneladas (dos funcionandos uno cambiando
el revestimiento) = 800,000
2 HAE x 30 toneladas = 150,000
950,000

pero con buenas précticas operacionales serfa posible conseguir un millén de
toneladas de acero 1fquido al afio que, con un rendimiento medio de un 95%
de cinco o seis mfquinas de colada continua, dependiendo de cufl sea el -~
ndmero de cajas intermedias de laminacién, y con una buena proporcién de
operaciones ininterrumpidas de colada, deberfa reportar unas 950.000 tone-
ladas de palanquilla al afio. Esto serfa suficiente para satisfacer la
demanda interna prevista de productos no planos hasta 1991.

Sin embargo, la presencia de HAE en un mismo taller con los CB hace
imposible acomodar el némero necesario de mfquinas fundidoras en los edificios
existentes, y el problema de las grfas anularfa précticamente el funcionamiento
del taller. La solucisn que se propone es de derribar los edificios adyacentes
de almacenamiento y construir en su lugar una nueva nave de fundicién. Los
cucharones del acero fundido se transportarfan desde los convertidores a
tres fundidoras situadas en esta nueva nave por medio de vagonetas portacu-
charas, y un puente-grfta elevarfa los cucharones hasta las plataformas de
fundir. Esto pareoce bastante préotico, pero debido a la proximidad de la
planta de oxfgeno industrial, cuyo desplazamiento serfa costoso, las fundi-
doras tendrfan que descargar en £ngulo recto a las vagonetas portacucharas.
Esto de por sf no es insuperable, pero ciertas limitaciones de espacio
indican que la superficie de trabajo scbre las plataformas de fundir pudiera
resuliar demasiado pequeiia, lo que ocasionarfa dificultades operacionales.
Sobre una plataforma de fundicién hay mucho que hacer, por lo cual es
importante disponer de espacio suficiente.

Debe tenerse en cuenta también que la capacidad de los oonvertidores
existentes fue originariamente evaluada en 25 toneladas. Han sido ya
reclasificados para 30 toneladas y estén siendo actualmente cargados




oon 32 toneladas. Ahora se sugiers utilizarlos para cargas de 40 toneladas.
Esto, evidentemente, no podrf considerarse como viable gin un estudio previo
del oaso por expertos. Con un peso de tara del cucharén de unas 10 toneladas,
la ocarga total de la gréla serfa de 50 toneladas. El 1fmite de seguridad
operacional del puente-grfla existente en la actual nave de fundicién es

de 45 toneladas. Esta gria no tendrfa que manipular normalmente cucharones
llenos destinados a las nuevas fundidoras situadas en la nueva nave, ya que
estos cuoharones serfan transportados por vagonetas portacucharas. Sin
embargo, dos de las fundidoras, una de las cuales forma parte del "Balancing
Projeot” y se enocuentra aotualmente en construccién, serfn alimentadas desde
la nave de fundioién existente y los cucharones serfn alzados por la grfa
oertifioada de 45 toneladas de carga. El experto supone que los ingenieros
determinarfn si las bases, la estructura y la grla misma pueden soportar
cargas de hasta 50 toneladas. Sin embargo, esta propuesta entraiia sobrepasar
el factor de seguridad originario del disefio, y resulta ouestionable gi debe
autorizarse cuando se trata de manipular acero fundido v en un lugar donde
existe riesgo de terremotos.

Por otra parte, es factible elaborar cuatro millones de toneladas de
acero 1fquido al afio en un taller de tres CB de 200 toneladas cada uno,
empleando seis fundidoras (cuatro para desbastes y dos para tochos prelami-
nados). i Por qué inocurrir, pues, en gastos operacionales adicionales ela-
borando la misma ocantidad en dos talleres con un total de seis CB y dos HAE
para alimentar dies fundidoras (cuatro para desbastes y seis para palanquilla)?
El nfmero exacto de méquinas de oolada continua para cualquiera de las dos
opciones dependerf del némero de cajas intermedias de laminacién que utilicen,
y de algunos otros factores. Esta oifra tendrf que ser ocalculada por los
ingenieros oonsultores, pero es muy seguro que el nimero total serf inferior
para un solo taller de 200 toneladas que para un taller de 150 toneladas mfs
otro de 40 toneladas. ;No serfa por ello preferible abandonar gradualmente
ol antiguo taller o utilisarlo para aceros de aleaciln; y disefiar el nuevo
taller para fundir todos los aceros al carbono oomunes en desbastes y tochos
prelaninados? Kl costo de un taller de 200 toneladas no serf mfs alto, en
proporoifén directa, que el de un taller de 150 toneladas, y pudiera ser mejor
gastar el dinero en un tren de laminacién de palanquilla que en ampliar la
sotual fundioifn. Naturalmente, serfa preciso enoontrar espacio en el
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terreno para el tren de laminacién de palanquilla, pero esto podrfa ser
posible en la zona de uso general que se encuentra mfs allf del nusvo taller
de CBy donde figuraba la lingcotera en el plano de 1974.

Por consiguiente, el experto recomienda firmemente que se pida a Sofresid
que haga un estudio detallado de estas posibilidades y formule una

recomendacién al respecto.

Como ampliacién de esta idea, cabe seflalar que existe una demanda pre-
viata pequefia de perfiles estructurales medios (alrededor de 60.000 toneladas
al afio) que figura en la categorfa de productos no planos. No se ha dejadc
margen en ninguna parte para su laminacién, y su volumen no ee suficiente
para justificar una planta especial. Es muy posible disefiar una planta que
lamine tanto palanquilla comc secciones estructurales redias, hasta, digamos,
vigas de 14". Por ejemplo, la planta de Highveld Steel and Vanadium
Corporation, en Sudifrica, lamina perfiles universales, vigas de alas paralelas
de hasta 14", rieles y palanquilla, hasta un total de unas 600.000 toneladas
al afioy pero esta capacidad de produccién podrfa aumentarse mediante un
diserio apropiado, sobre todo en la zona de produczién de palanquilla. Esta
golucién puede que no sea la mejor, en el sentido de que, cualquiera que cea
el producto gque sze esté laminando, alguna parte de la planta permanecerf
inactivay pero éste es ua inconveniente inevitable en cualquier planta

combinada.

Es cuestién de criterio, que requiere tambidn wia buena dosis de valor,
decidir si la demanda futura de elementos estructurales medios justificarf o
ro la adopcidn de esta solucidn. Es un rasgo comin de muchos pafses en
desarrollo el que la proporcién de perfiles astructurales dentro de la gama
total de la demauda cea muy irferior a la que se da en los pafses industria-
lizados. Esto, en opini&a del experto, se debe principalmente a la circuns-
tancia de que no se dispone f4cilmente de perfiles laminados, que han de ser
importadose En 2stes pafses, resulta mucho m&s f£cil utilizar hormigén
arinado para obras en las que pudiera emplearse con ventaja el acero estruc-
tural. Si alguien tiene 3l valor de romper este cfrculo vicioso, los bene-
ficics pudieran ser ronsiderables. Conviene sefialar que es preferible que
los perfiles laminados de unas 14" o mfs se elaboren mediante soldadura

de placas.
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La polftica de "a 3 derper! es de no ampliar més la produocién de
produotos no planos en Chimbote., Cualquier nuevo tren de acabado de productos
no planos estarfa locrlizado cerca de los grandes mercados y serfa alimen-
tado oon palanquilla de Chimbote. No existen inconvenientes técnicos en
oontra de esta politica, y desde el punto de vista del transporte puede
haber ciertas ventajas. La palanquilla es bastante mds fécil de transportar
que las barras largas. Lo econémico de la solucién dependerd del balance
de gas y energfa en la futura planta de cuatro millones de toneladas. Si
existe un excedente de gas de hornos de coque o de altos hornos disponible
para hornos de recalentamiento de laminadoras, serfa preferible aprove-
oharlo de este modo, en vez de dejarlo perderse y oomprar fuel-oil para
hornos situados en lugares lejanos. Esto ha de quedar en claro con los
muevoe odloulos de los balances de gas y energfa que se pedirdn a Sofresid.

Altos hormos

El tamafio de los altos hornos ha de determinarse, por supuesto, de
modo que puedan alimentar los CB seleccionados. En oifras redondas, y
presoindiendo por el momento del actual AH N® 1, para elaborar dos millones
de toneladas de acero liquido al afio se neocesitardn dos AH oon una oapaoidad
diaria de 3.000 toneladas de metal en estado de fusidn, o uno solo oon una
oapaoidad diaria de 6.000 ton.eladas. Al pasar a una producoién de ouatro
millones de toneladas, se podrdn afiadir dos nuevos AH de 3.000 toneladas o
uno solo de 6.000. Es posible, pues, trabajar oon dos AH de 3.000 toneladas
en la primera fase y afiadir otro de 6.000 toneladas en la segunda, es
deoir, montar una instalaoién de tres altos hornos. Segin el trazado
preliminar, seria posibie aocomodar tres AH en la superficie disponible, peroc
la viabilidad de este proyeoto debe ser estudiada por Sofresids Una insta-
laoidén de cuatro AH es probablemente pooo préctioa por razones de espaoio,
¥y en todo caso, tal vez no sea una buena soluoién.

El prinoipal argumento 'en favor de un AH grande en lugar de dos
pequeilos que sumen la misma oapacidad estriba en el costo inferior de esa
soluoién. Bn el proyeoto de Nagzoa, segin los especialistas soviétioos, el
ahorro seria de 20 millones de délares. La firma MoKee, que es una dise-
fiadore de AH de renombre, lo evalda en 30 millones. Un ahorro de esta
magnitud no puede descartarse a la ligera. Los costos operacionales de un
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AH grande son inferiores y su eficiencia es superior a una produocién elevada.
8in embargo, los hornos de gran tamafio tienen menor flexibilidad operacional.
Adew’g, ha de considerarse el riesgo de una paralizacién total de la planta
en oaso de una averfa en el AH Unico, y se dioe que algunos de los AH grandes
han tenido dificultades. También se piensa que, para traba jadores faltos

de experiencia, los AH grandes pueden resultar de mane jo dificil. Pama el
proyecto de Nazoa, lo3 especialistas soviéticos propusieron dos soluoiones,
dos AH de 3.000 toneladas o uno de 6.000, y analizaron las ventajas dv esta
dltima, que era la que recomendaban. Este anflicis puede estudiarse en el
informe Tyazhpromexport. La firma }oKee era decididamente partidaria de un
solo AH de 6.000 toneladas, y ni siquiera propuso otra solucién. Ambos
grupos de consultores crefan que el riesgo de averia prolongada o de funoio-
namiento defectuoso era pequefio y sefialaban que varias plantas en el mundo
funoionan sin problemas con un solo AH. No consideraban el manejo de un AH
grande mds diffcil que el de uno pequefio Yy de todos modos, un AH de

34000 tcneladas al dfa no es tampoco pequefic. Los traba jadores tendrdén que
ser capacitados en todo caso, probavlemente bajo la tutela inioial de
opsrarios extranjeros experimentados trafdos pare la puesta en marcha y una
supervisién prolongada. Si hay dos AH, se tendria que oapacitar un nmimero
doble de operarios.

En una cuestién de esta fndole, el cliante puede escuchar todos los
oonse jos, pero al final tendrd que tomar por s{ miemo la decisién. Al
hacerlo, la direccién de la empresa deberf tener en ouenta la opinién de smu
propio perscnal superior de altos hornos, y disponer que visiten grandes
instalaciones de altos hormos en los Estados Unidos, el Japén, la Unién de
Repdblicas Socialistas Soviétioas ¥ Europa ocoidental y hablen oon los opera-
rioss Dada una buena preparacién, la mayorfa de las empresas siderirgioas
suelen estar dispuestas a ocompartir experiencia. Estas visitas de tecnélogos
de Siderperu deberdn efectuarse cuanto antes, porque la ereccién de insta-
laoiones no puede quedar en suspenso por falta de una deoisién., E1 experto
necesitarfa razones muyy convincentes para renunciar a un ahorro de
20 a 30 millone:s de délares en costos de cuapital,

El programa 1975 de AH par- Chimbole ofrece un aspscto mis, Se piensa
alimentar los AH del taller de fundicién existente, vi se amplia, ou parte
con metal del homo N* 1 existeate, d: 1.000 toneladas diarias, y en parte
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de uro o mAs AH muevos. Por razones de espacic, serd precioo contar con dos
plantas elaboradores, la antigua ¥y la mueva, situadas a wna oierta distancia
una de otra y a distintc nivels El hierro de la nueva planta tendrd que
recorrer bastante distancia para llegar a los CB antiguos y, para ello,
descendor de 15 a 8 metros sobre el nivel del mar, Estc puede ser insupe-
rable, perc la transicién del suministro de hierro a partir de dos plantas
de tamafio my distinio a dos talleres de fundicién, también muy distintos,
puede ocasionar problemas operaoionales prédcticos de consideracién. Debe
pedirse a Sofresid que estudie estos problemas e informe al respecto. De
aqui podrfan surgir nuevas razones parea el abandono progresivo de la fundicién
antigua y la concentracién de toda la produccién de acero en 1a nueva,

bio 0

En ese oaso, lo mejor tal vez sea destinar el AH N® 1 a la elaboraoién
de arrabio para moldec. Un espeoialista de la ONUDI estudia actualmente la
situacién de la fundioién en los pafses del Grupo Andino y caloula que, para
1980, existird un meroado andino de unas 300.000 toneladas aruales de arrabio
para mocldeo. Esto corresponde aproximadamente a la capacidad del AH N? 1 de
Chimbote, que estd bien colocadc ssiratégicamente para la elaboracidn y
distribucién de este material. Parece que el uUnioco produotor actual de
arrabio pars moldeo en la costa del Pacffico es una pequefia planta de Colombia,
ocon una capacidad de sélo 100 toneladas diarias. El experto ha sefialado este
hecho por esorito a Siderperd, mugiriéndole que colabore ocon el especialista
de 1a ONUDI.

Por otra parte; si el AH K? 1 ha de destinarse permanentemente a
fundioién bésica para elaboracién de acero, puede dismimuirse proporcionmal-
mente 1la oapacidad de los nuevos AHe Sin embargo, sl experto opina que los
#s jores resultados se conseguirdn probablemente con una sola planta side-
rdrgios, dotada de uno y luego de dos AH, y que alimenten un solo taller de
CB y estén estrechamente integrados oon 1.

Risponibilided de minere] de hierre
La oreacién de una capacidad del crden de dos millones de toneladas para

la fabdbricaciln de acero en el Perd, dondequiera que sea, absorberd aproxima-
damente ¢1 90% de la capacidad de mineral en nédulos de Marcona y eliminard
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virtualmente el comercio de exportacién de este artfculo., Ello puede ser
aceptable como decisifn de politioa, ya que es me jor exportar acero que
néduloc de mineral, pemo no se debe permitir que simplemente courra por
inadvertencia.

Al nivel de dos millones de toneladas, se puede o bien renunciar a las
exportaciones de nédulcs o construir una mayor ocapacidad de elaborecién de
nédulos, o instalar una planta de sinterizacién en las nuevas acerfas. Al
nivel de cuatro millones de toneladas, se haoe ineludible tomar una decisién.
De nada sirve oonstruir otro AH que se alimente de nédulos, si no se cuenta
con este material. El expertc oconsignéd por escrito estas observacicnes y
las expuso verbalmente en el curso de varics meses al Ministro de Industria,
a 1a directiva, al presidente de Siderperd y al direotor de proyectos de
Induperd. Recomends ¢l nombramientc de consultorss experimentados para que -
deterninaran los datos del problema y recomendaran las medidas pertinentes.
En vista de que no ha habido ninguna reaccién, supone que no se ha tomado
medida alguna todavia. Basia sefialar que, a la tasa actual de extracoién, .
las reservas calouladas de mineral de Marcona durardn alrededor de 50 aflos,
En ocasc de que el Perd vaya a aumsntar mds adelante su propio conmumo de
nédulos de 500 6 600 mil toneladas a aproximadamente seis millones de
toneladas al afio (pars cuatro millones de toneladas de acero lfquido) y, al -
nimmo tiempo, contimuar su comercio de exportacién, las reservas de minersl
durardn mucho menos, y Siderperd se puede encontrar al descubierto antes que
oconcluya la vida dtil de sus muevas acerfias. Esto entrafla que se debe
realizar una investigacién adecuada sobre la cantidad, ocalidad y accesidbi-
lidad de los mipuestos yacimientos de mineral de Apurimac. Se califiocan de
"supuestoo™ porque el experto no ha encontredo a nadie hasta ahors que
pueda ir mfs alld de deoir que se oree que en la regién de Apurisac existen,
segin se oree, importantes reservas de mineral, pero que es poco 10 que se
sabe al respecto.

Bl experto oomparte el oriterio de que las industrias siderdrgicas de
1a mayorfa de los paises son mds estables cuando tienen la responsabilidad
directa de la tisqueda y explotacién de sus fuentes de materia prima, que
cuanto estdn sometidas a la dicotom{a de una responsabilidad compartida con
un Ministerio u otra empresa. Por tanto, podria ser una polf{tica acertada
entregar a Siderperd la responsadilidad directa de Hierro-Perd y de la
explotacién de los posibles recursos de oarbén mertaldrgico del Perd.
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Hornos de coque

Cuando se resuelva el programa de AH, se requerirén hornos adicionales
para suministrar el tonelaje neoesario de ooque. Es principalmente una
cuestidén de espacio, pero los datos de Siderperd indioan que no es un

problema serio.

Talleres de laminacién

En el plan 1975 para el proyecto de Chimbote, se propone que no se
agreguen mds instalaciones de laminacién de productos no plancs en Chimbote,
Los laminadores existentes de barras y varillas continuarén en servicio,
pero, por lo demds, Chimbote se conver%iré, en lo que respecta a los productos
no planos, principalmente en una planta productora de palanquilla que '
abastezca los talleres de relaminacién situados en otras partes. E1 sumi-
nistro de acero a tales laminadores se puede complementar en afios posteriores
mediante "minitalleres” de fundicién, que consuman chatarra obtenida local-
menies Este puede ser un criterio acertado, pero su aplicacidn es un tanto
remota y depende de un apreciable aumento del consumo de acero que produzoa
volimenes eoonémicos de chatarra de fabricacién dentro de un radio razonable
para el transporte. Bn todo oaso, si se decide establecer en Chimbote el
conjunto propuesto para la elaboraoién de productos planos, no se dispondrd
de mfs espacio para laminadores adicionales de productos no planos., Por
tanto, el presente informe se puede limitar al examen del aspeoto del proyecto

relacionade con los productos planoe,

Las crftioas formuladas por el experto al proyeoto de 1974 sobre
talleres de laminacién, cuyo costo se caloulaba 560 millones de dflares, o
Bea, aproximadamente la mitad del costo total, est4n oomprendidas en dos
puntos principales. En primer luger, antes de lanzarse a efectuar un gasto
de esta magnitud, es preoiso examinar m&s detenidamente las posibilidades de
ampliar los talleres de laminacién existentes. El proyecto da a entender
t4citamente que las cuantiosas inversiones hechas en esta planta se desecharfan,
En segundo luger, preocupaba al experto la posibilidad de que se propusiera
la instalacién de un costoso laminador semioontinuo en caliente para bandas,
Yy casi igualmente costoso, un laminador de chapa gruesa de ciatro metros de

ancho, que, como lo indioaban las predicciones del meroado interno, se
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utilizarfan tan s6lo en un 50% dentro de 10 afios y en ceroa un 72% dentro

de 14 afios. Adem4s, =i el resto de la capaoidad del laminador se pudiera
aprovechar mediante exportaciones, la nueva acerfa propuesta no estarfa

en condiciones de proporcionar acero suficiente. Esta no parecfa una propuesta

acertada de inverscidn.

Estos dos puntos estdn naturalmente relacionados entre sf, y es justo
decir que Siderper® habfa considerado en realidad la posibilidad de ampliar
los talleres de laminacidn existentes que, desafortunadamente, fueron dise=
flados sin tener muy en cuenta la ampliacién futura. Siderperd ha convenido
ya en que el laminador "Duo=cuarto" puede utilizarse como laminador de chape.
gruesa durante muchos afios, ya que la demanda prevista de chapa de mfs de
2,5 metros de ancho (la limitacién del "Duo~cuarto®) es sdlo marginal,
Ciertamente no Jjuctifica una nueva inversién del orden de 150 millones de -
délares en el futuro préximo en un nuevo laminador para chapag de cuatro
metros. Sin embargo, serf necesario efectuar algunos gastos por concepto
de enfriaderos, instalaciones de ceccionar, etc. en la nave adysoente, a fin o
de dar el acabado al creciente volumen de chapa. Sin embargo, las eoonomfas
serin apreciables y se debe pedir a Sofresid que elabore un disefio del terminal

de acabado.

e

La otra posibilidad era la conversién del laminador Steckel en un laminador
semicontinuo en caliente para bandas, como se ha hecho en otras partes,
Siderperd habfa rechazado esta idea por varias razones. El experto la
examind independientemente y 1llegé a la conclusidn de que, aunque en parte
o8 posible, las limitaciones de longitud restringirfan las proporoiones
mdximas del deshaste y, por tanto, reducirfan el peso de la bobina a cerca
de 10 toneladas. Esto representa tan sélo un pequefio aumento de aproximadamente
sels toneladas respecto del peso actual de la bobina del laminador Steckel.

Como medida a largo plazo, es insatisfactoria deede el punto de vista del
rendimiento e insuficiente para una parte del mercado. Adem#s, el tren
laminador Steckel, sus mesas de salida y las 1fneas siguientes de transfore
macidn se basan en un laminador de 54 pulgedas de ancho, que limita la anchura
efeotiva de 1la banda a 48 pulgadas. Alambresa S.A. cuenta con un mercado de
cerca de 60.000 toneladas anuales de bandas laminadas en caliente, tal como

salen del laminador, para la fabricacién de tuberfa espirosoldada. Aunque




este tipo de tuberfa se fabrica actualmente para uso interno a partir de la
banda Steckel de 48 pulgmdas de anchura nroducida por Siderperd®, Alambresa
afirma que, para estar en cituacidn internacionalmente competitiva y establecer
un comercio de exportacién, necesita bobinas de 20 toneladac y 60 pulgadas de
ancho, es decir, el producto de un laminador moderno semicontinuo de anda
caliente de 66 pulgadas. 60.000 toneladas al afio representan cdlo el 5%
aproximadamente de la capacidad del luminador de bandar mis pequenio, v los
puristas de la economfa podrfan Jdecir que no Justifica un nuevo laminador.

S5in embargo, como cuestidn de criterin mie quc de cdleulo exacto, probablee
mente sea atinado proyectar el dscarrollo de un nuevo taller de laminacidn de
bandas a partir de bobinas md- pecudar v de ura anchura de mfs de 48 pulgadae,
particularmente en vista de que ser4 necesario que Siderperd recurra durante
varios aflos a las exportaciones para aprovechar la capacidad del laminador.

Un laminador de 66 pulgadas ampliar{ la gama de pocibles clientes.

Dicho de otra maners, serfa decacertado invertir una gran cantidad de
dinero en la ampliacién de un laminador existente cuando el resultado ser4
un producto demasiado angosto en Lobinas demasiado pequefiag. La eliminacién
de las limitaciones de longitud que reutringen el d:cbaste ; el peco de bobina
entrafiarfa modificaciones tan costosas v una recon:truccidn tan amplia, que
probablemente recultarfa sélo ligeramente mfs costosa, si esr que en realidad
lo es, la construccién de un laminador nuevo. Agr8guese a ecto que, con
motores de 7.000 HPy el "Duo=cuario” resulta de baja potencin como desbastador
reversible antes de un tren de acahado cortinuo, (lo: laminadores modernos
tienen de 10.00 a 12,00 HP), y se puede ve- que er mejor utilizar el
"Duo=cuarto” como laminador de chapa fgruei, constuir un nuevo lamirivlor

semicontinuo de banda caliente, y atandor ur el Sieokel.

Asimiemo, al seleccionar la ancuura de un nuevo laminador, vale la pena
observar la experiencia del mercado de numerosos pafces, respecto del volumen
proporcional de productos, que indica que slrededor del 15% de la produccidn
es de afs de 48 pulgadas de ancho y s8lo cerca del 3% de m&s de 60 pul gadas.

Siderperd e propone mantener guardado y protogido el laminador Steckel
durante varios aflos y ponerlo de ruevo en funcionamiento en el futuro cuando
la demanda mea supericr a la capacided del nuevo laminador semicontinuo. El
experto no cres que esto llegue a ocurrir mumos y, si as{ fuera, serfa

-
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‘probablemente el primer caso en 1la historia de los laminadores. La calidad

de superficie de la Banda Steckel es inferior a la de la banda produoida

por un laminador semicontinuo y, debido a que las bobinas som pequefias y los
extremos de un espesor fuera de calibre, el rendimiento es mfs bajo. Como se
indica en el pirrafo siguiente, el nuevo laminador debe disefarse de tal
manera que su capacidad pueda ser ampliada en afios pocteriores y esto, junto
con la produccién de chapas y palangquilla, deber£ absorber los ocuatro millones
de toneladas de acero 1fqnido de que se dispone. En opinién del experto,

lo apropiado es que Siderper{ trate de vender el Steckel cuando el laminador
semicontinuo esté funcionando. A veces se sncuentra mercado para los Steckel,
blen sea, en pafsec en desarrollo, para la produccién de scero al carbono en
pequefias cantidades o para la laminacién de chapas de acero inoxidable, pars
lo cual el laminador Steckel es may apropiasdo. Hay en loc Estados Unidos una
compaiifa que se especializa en este tipo de operacién.

En todo caso, el trabajo oada ves mayor que mse impongs al "Duo=cuarto®™
para la fabricacién de chapa reducirf naturalmente su capacidad, en sus
funciones de tren desbastador reversible, a efectos de la laminacién de
desbaste para un tren de acabado oontinuo. Por tanto, serfa preciso instalar
nds adelante un laminador seamicontinuo, aunque hay que aceptar el hecho de
que transourrirdn algunos afios antes de que su capacidad pusda aprovecharse
a base del mercado interno, y serf preciso organisar una vigoross campelia
de exportaciones. Al comienso, el laminador debe disefiarse emn fncifn de una
oapacidad e inversién mfnimas, es deoir, oomo un desbastador reversidble de
cinco cajas acabadoras, provisto de un horno calentador de desbastes y una
bobinadora. Sin embargo, el aumento de la demanda de acero 1fquido durante
los préximos 25 alos a cuairo millones de tcneladas anuales se deberf proba~
blemenie en gran parite a la creoiente demanda de productos de acero en banda,
si es que la experiencia de otros pafses sirve de alguna orientacién. Por lo
tan%to, es indispensable jue sate laminador se diagefie de modo que su capacidad
pueda ampliarse en al futuro nediante un mayor peso especffico del desbaste,
un mayor nimero de hornos calentadores, una o dos caja: desbastadoras inter—
mediag, una o dos mds caja: aoabadorss y une bobiradora adicioral., De esta
manera, un laminador qus al comienso tenga una capacidad iriocial de
T & 1,25 millones de ioneiadas al afio, segin sea la proporcién de la anchura
relativemente reducida de la lémina 4al ocomo figura en ol catflogo de pedidos,
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podrfa ampliarse mfs adelante a cerca de 2,5 millones de toneladas anuales
nfc, a un coeto proporcionalmente micho menor. El experto ha recomendado

a Siderperd que invite & dos o tres de las compafifas téonicas laminadoras
que tengan experienoia a nivel internacional, a que envien ingenieros a Lima
para realizar consultas sobre este problema de la construccién de un laminador
de produccién inicial reducida, pero con una capaoidad instalada para su
ampliacién posterior. El objetivo es, naturalmente, limitar la inversién
inioial y, en 1a medida de lo posible, mantener los gastos adicionales de
oapital a la par oon el aumentc de la demanda. No se trata de un problema
muevo y las compafifas laminadoras ouentan con la experiencia de lo que se ha
hecho en otras partes.

en ir

En el plan 1975 para Chimbote figura un nuevo tren laminador continuo
para la reducoién en frfo, de cinoo cajas de 66'' e instalaoiones oontinuas
de elaboracién adicionales, por un oosto estimado de unos 240 millones de
ad’lams, ¥y el experto se ha sentido muy preocupado por los aspeotos econ8-
micos de esta elevada inversién, ya que transourrirfn muchos afios antes que
el meroado interior pueda absorber su oapacidad de produccién. Debe acla~
rarge bien que no toda la tira laminada en caliente se lamina en frfo poste-
riormente. Tal es el caso de las 60,000 toneladas de acero para la fabrica-
ci8n de tuberfas, destinadas a Alambresa, mencionados anteriomente. Se
entregan laminados en caliente, y ni siquiera decapado. Asf, la produccién
de los departamentos de laminado en frfo no iguala, por lo general, a la de
los talleres de laminacién en caliente conexos, salvo en cirocunstancias excep-
cionales en que, por ejemplo, una empresa se dedioa fnicamente a fabhricar
hojalata y/o carrocerfas de automfvil, La relacidn existente entre la capa-
cidad de laminado en frfo y la de laminado en caliente dependerf, evidente-
mente, del mercado.

La capacidad de 1a propuesta planta de laminacién en frfo de Chimbote
estf oalculada en unas 600,000 toneladas anualesy que esta capacidad sea en
realidad superior o inferior depende en gran parte de las anchuras de tiras
que exijan los pedidos en cartera, Por ejemplo, la hojalata nomalizada
tiene 318 pulgadas de anohoj por consiguiente, abaorberf menos de los dos
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tercios de la capacidad de un tren de laminacién de 66 pulgadas. La ohapa
puede ser de cualquier ancho, segln las necesidades del cliente. Como regla
general, la hojalata es m#s delgada que la plancha y requiere mfs pasadas de
reduocién en frfo. Por consiguiente, en las operaciones de laminacin de
bandas en gran escala es usual tener un tren laminador continuo de cinco o
seis cajas, relativamente estrecho, para la reducci8n en frfo de hojalata, y
un tren laminador continuo de tres o cuatro cajas, relativamente ancho, para
la reduccién en frfo de plancha. Por lo general, se les consideran oomo

departamentos separados de la planta.

En el Perfl, donde alrededor del 40% de la demanda prevista de productos
planos corresponde a la hojalata, transcurrirfn muchos afios antes que el
volumen del consumo baste para justificar la existencia de los departamentos
de laminado en frfo; por lo tanto, la 18gica del anflisis de meroado apunta
hacia una solucién intermedia casi inevitable, a saber un tren de laminacin
anchoy de 5 cajas, en el cual las tiras de hojalata se laminarfn en un tren
de laminacién m&s ancho que lo nccesario y las planchas se laminarfn en frfo
en un tren de laminacién que tendrf m&s cajas que las necesarias. No es la

soluoién ideal, pero puede ser un arreglo aceptable.

Esto es 1o que ha propuesto Siderperfl y, fuera de algunasobservaoiones poste-
rioren, ol experto lo oonsidera aceptable en 1fneas generales, dentro de las
oirounstancias, Se niente m&s excéptico con respecto a la indicacién de que
podrfa aumentarse la capacidad de 1la planta a 800.060 toneladas anuales en
el futuro, elevando la potencia y las velocidades de los motores Y practi-
oando el laminado continuo de bobinas, -prooeso por el cual se unen las
bobinas soldfndolas mientras van en movimiento. Este procedinmiento aflo
puede emplearse cuando se tienen pedidos que permiten elaborar tiradas largas
de espesory ancho y calidad unifomes. Aun asf, cabe poner en duda que el
oosto de la operacién se justifique en oomparacifn con el del enrollado auto-
mftioo. A juicio del experto, ouando la demanda supere la capacidad de
produccién del tren de laminacién ahora propuesto, habrd que crear otro depar—
tamento de laminacién en frfo, separando asf la laminaoién en frfo de planchas
¥ la de hojalata. Por consiguiente, el trazado de la planta y las corrientes
de produccién deben planearse teniendo presente esta posibilidad.




Por el momento, 1o que mfs precoups es que, segln las previsiones, la
demands intema total de material laminado en frfo s8lo en 1990 serf de unas
530.000 toneladas, es decir, aproximadamente el 90% de la oapacidad nominal
de 1a planta; por lo tanto, deben estudiarse formas de limitar los gastos y
Prooursryen la medida de lo posible, que se ajusten al ritmo de crecimiento
de la demanda. Desgraciadamente, las posibiiidades no son muy grandes,
problesa que no es, en modo alguno, propio tan o8lo del Perf, aino que ha
Planteado difiocultades a muchos pafees en desarrollo.

La primers posibilidad que el experto estudié con los ingenieros de
Siderperd fus 1a de seguir utilisando dursnte varios afos laminadores acaba-
dores reversibles. Eses lmminadores se utilizan mucho en pequefias opera-
ciones, & pesarde que si rendimiento es inferior al de los laminadores de cajas
Y la forma de 1a tire es bastante mfs diffoil de controlar. 3Sin embargo, los
modernos sistenas de control automftioco de galga y forma ayudan muchc a corre-
€irlo. Siempre resulta un poco diffcil oaloular la producoisn de un laminador
soabador en toneladas, porque depende de la proporoién de hojalata que con-
tengan los pedidos. La hojalata, al ser de espesor mfs fino, requiere por lo
menocs dos pasadas mfs que 1a mayorfa de las planchas y ooupa, por lo tanto,
nds tiempo de mbquina sin que ol tonelaje sea mayor. El laminador reversible
n frfo de 54 pulgadas existente en Chimbote hace tanto pasadas de endureci-
aiento superfioial y endurecimiento por laminaciln en frfo oomo reduccién en
frfo. Los ingenieros de Siderperf ocaloulan que, de transferirse esas opera-
oiones s nuevos laminadores de endureocimiento Y de endureoimiento por lami-
naoiln en frfo(cosa que de todas formas habrk de hacerse tarde o temprano),
la ocapacidad actual de laminacién en frfo del laminador es de unos 120,000 tone—
ladas anuales. Un laminador nuevo, mfs sncho y mfs potents, podrfa tener una
capacidad de unas 150,000 toneladas anuales, 10 oual darfa un total
de 270,000 toneladas anuales, ocon las que diffoilmente se satisfacerfa la
demanda del mercado durante el tiempo suficiente para justifioar la aplioaoién
de esta polftica.

Segquir alfladiendo laminadores reversibles no es una forma de operar muy
ofiocas, pero pars que se justifique wn tren de laminaciln oontinuo tiene que
 produoirse w rfpido inoremento del potencial de produccifn. El experto
opina que dede estudiarse activamente otra posibilidads instalar, inioialmente,
wn $ren laminador oontinuo para reducoiln en frfo de tres cajas, que bastarf
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para la mayorfa de 1os espesores de planchas. Para espesores menores y hoja~-
lata, los desbastes en rollos se vuelven a pasar por el laminador, De esta
forna se obtiene, en oierto modo, el equivalente de un laminador de hojalata
de seis oajas y un laminador de plancha de tres ocajas, Cuando la demanda lo
Justifique, se podrén afiadir dos cajas mfs para comstituir un laminador
oontinuc para reducciln en frfo de oinoco oajas 0, si el departamento de oomer-
oializacién aloansa verdadero éxito, se podrfa dejar el laminador de tres oajas
oomo departamento de laminacién en frfo de planchas de 66 pulgadas de anoho y
®e .poirfa empezar un nuevo departamento oon un nuevo laaminador de hojalata

de 42 pulgadas, de oinco o seis oajas. Seghn tiene entendido el experto,
Ensidesa, en Espaiia, ha adoptado la s0lucién de las tres cajas, Pstf seguro
de que Ensidesa estarf dispuesta a discutir sus experiencias con los inge-
nieros de Siderpert.

iones 1 a0l tir

Las instalaciones para la elaboracién de tiras comprenden instalaciones
de decapado, instalaciones oontinuas de corte a medida Y de laminacién de
endursoimiento en caliente de chapas, instalaciones de reocooido, instalaciones
de glvanisaciln, instalaciones oontinuas para ocortar a medida chapas laminadas
en frfo, e instalaciones oontinuas de estafiado de chapas,

Las instalaciones existentes en Chimbote se basan en anohuras de tiras
derivadas del tren de laminaciln en caliente Steckel, es deoir, 48 pulgadas
de anchoy y en pesos de desbastes en rollos procedentes d‘ la nisma fuente, es
decir unas 6 toneladas. Tal ves deban sustituirse si 1a demanda del mercado.
exige nayores anchuras en cantidades convenientes, o si la demanda, en peso,
o8 superior a la capacidad de producoiln de la fhbrioa. El 8nioo merocado
identifioado hasta la fecha para tiras de 60 pulgadas de ancho son las tuber{as
para Alambresa, que se suministran laminadas en frfo, sin pasar por ninguna
instalacién de elaboracisn. Para que la nueva inversién propuesta se distri-
buya en un perfodo de tiempo mfs largo, deben estudiarse todos los medios de
mantener en funcionamiento las instalaciones existentes durante el néximo
tiampo posible. Siderperf ya ha entrado en oontacto oon Hourtey, los oonstruo-
tores de la instalacién de galvanisaciln Sendsimir existente, para averiguar
si se puede aumentar su capacidad. Deben examinarse otras instalaciones oon
ol mismo fnimo. Si se dispone de wn nuevo tren de laminacién en caliente que
produsca desbastes en rollos mfs pesados, el experto oqtl seguro de que habrf
que equipar las instalaciones existentes oon desbobinadorss mfs pesadas y de
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que habr8 que hacer, asimismo, otras modifioaciones; pero este gasto serf
de pooa oonsideracién comparado oon la inversién total, Debe recordarse que
la inversién en edificios, grfias y hormign por sf sola, sin ocontar con la

maquinaria, es oonsiderable y no debe descartarse a la ligera.

La laminacin en frfo, y especialmente la fabriocacién de hojalata, es un
tema muy especializado, como lo es también, desde luego, toda la esfera de los
productos de tiras. El experto no pretende tencr m&s que un conocimiento
general al respecto. Los ingenieros consultores de Siderperil orientarfn, desde
luego, a la empresa, pero asf como el experto ingst8 a Siderperﬂ a iniciar
disousiones con ingenieros especialistas en trenes de laminacién sobre el tema
del laminado en caliente, asimismo le aconseja encarecidamente que inicie
oonversaciones similares sobre laminacién en frfo de planchas y hojalata. Las
empresas que ya se han recomendado a Siderperidl tienen gran experiencia tanto
de la laminacidn en caliente oomo de laminacién en frfo. El experto tiene
entenido que las dos empresas mundialmente m&s famosas respecto a las insta~
laciones de elaboracidn sont Wean Engineering Co., de Warren (Ohio, Estados
Unidos de Am8rioa) (que ahora se ha unido oon United Engineering and Foundry
Coey de Pittsburgh (Pennsylvania)) y Aetna~Standard Co. El experto cree que
la instalaoién continua de estafiado de ohapas, que actualmente se estf oonstru-
yendo en Chimbote, estf proyectada por Wean. Ambas empresas tienen licencia~
tarios en Europa y el Japén.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIQNES

La misién del experto en el Perf no tenfa por objeto disefiar wna nueva
acerfa, sino asesorar al prinoipal director del Ministerio de Industria y
Turismo respecto a la mejor estrategia para desarrollar una industria side-
rirgica (v8ase anexo), De ahf que la tarea principal consistfa en estudiar
los mfiltiples aspector de las diversas posivilidadess Una reoomendacidn
abstracta recpecto o estrategia suele ser ect8ril, a no ser que tenga en cuenta
las realidades de su aplicacidng por concizuiente, el experto estim8 necesario

referirse a las muchas cuestiones de detalle que tienen qus ver con el tema,

Mercado

El primer aspecto esencial de cualquier estudio sobre estrategia es fijar
el objetivo, es decir, cufnto acero podr% venderce en los afios futuros ¥s por
consiguiente, qué capacidad debe establecerse, no s8lo para la producoidn de
acero l1fquido, sino “ambién en lo que respecta ¢ laminadoros para los princi=
pales productos de ccero. En los comienzos de 1a misién surgi8 cierta confusién
entre las predicciones de Siderperfl y las del plan nacional siderfrgico, por
cuanto se diferenciaban en un aspecto importante, Sin embargo, el 11 de
agosto de 1975 el ilinisterio de Industria adopt& la prediccién heoha en 1974 por
Siderperf,, que el experto recomendaba también, de un orecimiento del mercado
interno proyectado hasta 4 millones de toneladas anuales de aoero 1fquido.
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Anexo

DEBCRIPCION DE EMPLEO

Asesor del direotor prinoipal del Ninisterio de
Industria y Turismo en la esfera de la industria
siderfirgioa

Doos meses
1% de ootubre de 1974
Lima

Asesorar al director prinoipal del Ministerio de
Industria y Turismo sobre la estrategia apropiada
que debe adoptarse dentro del pafs en rol.::gn
oon la industria siderérgica a fin de que, en el
futuro, se abastezca a las industrias secundarias
oonsumidoras de aocero de una manera econlmioa y
oon produotos de acero oorrientes, sobre la base
de una expansién de la industria y de wnos precios
Y oalidades de los productos que sean oompetitivos
on el plano internacional,

Prestar asesoramiento a fin de que el pals pueda
exportar lo mfs posible de sus recursos de hierro
con el mayor valor agregado posible.

88lo se darf asesoramiento con respecto a la
producoién de aceros ordinarios, con exolusifn

de aleaciones, aceros especiales y piesas de acero
fundido.

Asesorar a Induperf en materia de evaluaciln y
oomprobacién de los estudios de viabilidad rela~-
tivos al proysoto de Nasoa que se efectuarfn por
teroeros.

Asesorar a Siderperf cuando el direotor prinocipal

del Ninisterio de Industria y Turismo as{ lo deoida.

El asesoramiento se basarf en oifras y datos sumi-
nistrados por el Ministerio, Induperf, Siderperf y
los oonsultores oontratados por ellos o en su .
nombre. El experto no presentarf oifras adicio-
nales, pero prestarf asistenoia oon su propia
experisnoia en materia de acero e ingenierfa.
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