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Notas explicativas 

El tlimino "dolares'* o el símbolo ($) se refieren a dílares de los 

Estados Unidos» 

El término "toneladas" se refiere a toneladas métricas. 

En este informe se utilizan las siguientes abreviaturas! 

AH Alto horno 

CB Convertidor básico 

HAB Homo de aroo eléctrico 

McKee Oficinas del Consoroio MoKee, Moti ima 

Siderperâ Empresa Siderflrgioa del Perú 

Las denominaciones empleadas en esta publioaoion y la forma en que apareoen 

presentados los datos que oontiene no implioan, de parte de la Seoretarfa de 

las Naoiones Unidas, juicio alguno sobre la oondioion jurídica de ninguno de 

los países o territorios citados o de sus autoridades, ni respeoto de la 

delimitación de sus fronteras. 

La mención de empresas en el presente documento no entraña juioio alguno 

sobre ellas ni sobre sus productos por parte de la Organiíaoión de las 

Naoiones Unidas para el Desarrollo Industrial. 
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IWODUOOIOW 

Antecedentes 

El proyecto de desarrollo de una planta siderúrgica en Nazoa forma parte 

de un proyecto más amplio, que ha de realizarse en tres fases, para prestar 

asistencia a las industrias metalúrgicas del Peni.    En el presente informe Be 

exponen los resultados,  conclusiones y recomendaciones de un consultor enviado 

al Perú por la Organización de las Naciones Unidas para el Desarrollo 

Industrial (ONUDl)  con objeto de asesorar a la alta dirección del Ministerio 

de Industria y Turismo  sobre la estrategia más adecuada para el desarrollo de 

la industria siderúrgica del Perú»  con especial atención a la propuesta planta 

siderúrgica de Nazca. 

Disposiciones oficiales 

El proyecto general para Nazoa fue aprobado por el Programa de las 

Naciones Unidas para el Desarrollo (PNUD) el 14 de junio de 1973» y su eje- 

oución debía durar dos años.   Cono organismo de ejecución de este proyecto 

fue designada la Organización de las Naoionea Unidas para el Desarrollo 

Industrial.   La misión a que Be refiere eBte informe se inició el 1a de 

octubre de 1974 y duró 12 meses. 

Finalidad da la misión 

La terea principal del experto consistió en asesorar a la alta dirección 

del Ministerio de Industria y Turismo sobre la adopo ion de la estrategia más 

adecuada para la industria siderurgica del Perú, a fin de asegurar a las in- 

dustrias secundarias consumidoras de acero un suministro suficiente de acero 

oomún a precios oompetitivoa en el mercado mundial.    También Be debía propor- 

cionar asesoramiento sobre la forma de obtener el máximo beneficio de la 

exportación de productos ferrosos, así oomo sobre la evaluaoión y examen de 

estudios de viabilidad para el proyecto de Nasca. 

gtm rtHiTMtffllff 
In un informe provisional, el experto, señaló la imposibilidad de reoo- 

mendar una estrategia no habiendo acuerdo previo sobre una estimación del 

mercado futuro de productos de acero común.   In lo que reepeota al mercado 
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nacional,  las previsiones formuladas en 1974 por Siderpenî se utiliza« ahora 

oomo base para la planificación.    Aunque el experto considera este criterio 

como el mejor, ha señalado que las previsiones de Siderpenî difieren notable- 

mente de las que figuran en el plan nacional de desarrollo de la industria 

siderurgica preparado por el Gobierno, y,  estima que, respecto del laminador 

de tiras,  hubo un error de importancia en los cálculoB del plan nacional. 

Las propuestas de Siderpenî toman oomo punto de partida un considerable creoi- 

miento de las industrias secundarias consumidoras de acero)    si los programas 

del Gobierno no llegan a cumplirse, se producirá en la industria siderúrgica 

un engorroso exceso de capacidad.    Este exceso de capacidad sólo puede apro- 

vecharse mediante una intensa búsqueda de nuevos mercados y un esfuerzo de 

ventas decidido y emprendedor.    El éxito dependerá no tanto de lo atractivos 

que sean los precios como que de que se mantengan los más altos niveles de 

calidad. 
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CONCLUSIONES Y RBEOMEKDACIONES 

La misión dal eîqjerto en el Pera no consistía en proyectar una nueva 

araría, aino RTI asesorar a la alta dirección del Ministerio de Industria sobre 

la estrategia más adecuada para desarrollar una industria siderúrgica (véase 

anexo).    Eii consecuencia,   la tarea principal consistía en estudiar los 

múltiples aspectos de las diversas  opciones posibles.    Una recomendación 

abstracta sobre estrategia suele 3er estéril, a menos que tenga en cuenta los 

aspectos reales de su aplicación)    por lo tanto,  el experto estimé necesario, 

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

Mercado 

Eh todo estudio de estrategia,   lo primero es fijar el objetivo}    en este 

caso» determinar la cantidad de ricero que podrá venderse ar> e!. futuro y,   por 

consiguiente,   la capacidad que ha de instalarse, no sólo para produoir acero 

líquido, sino para laminar los principales productos de acoro.    Al comenzar 

la misión surgió cierta confusión debido a que las previsiones de Siderperú 

y las del Plan Nacional de Desarrollo Siderúrgico diferían en un aspecto 

importante.     Sin embargo,  el I4 de agosto de 1975 el Ministerio de Industria 

adoptó las provifiiones formuladas por Siderperú en 1974* que también el 

experto había recomendado,   según las cuales el mercado nacional llegará a ser 

de 4 millones de toneladas anuales de acero líquido en el año 2000.    lata 

cantidad se dividirá aproximadamente en un millón de toneladas de productos 

no planos y tres millones de toneladas de productos planos. 

Es mala estrategia construir una planta para el mercado naoional y otra 

para el mercado exterior,  a menos que se ouente con un mercado completamente 

seguro, lo que no parece probable.    La política correota oonsiste en esta- 

blecer, et: una sola planta» oapaoidad para atender el mercado interno con un 

excedente para exportación.    Como no hay antecedentes de exportación, es real- 

mente imposible ir más allá de una conjetura respeoto al tamaño de un posible 

mercado para exportaciones peruanas.    A fin de mantener un excedente compa- 

rable al previsto para 1982, la segunda fase debe iniciarse en Chimbóte 

alrededor de I987/19S8. 

tn los tres últimos anos, la dentada •• ha venido .religando de manera 

•Arginai respeoto a ?as oifraj nreviita», j tsta difereooi* tienrie a aumentar» 
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pero todavía ee_ demasiado pronto para dar demasiada import ano ia a este 

fenómeno.    El gráfico en que se indica esta tendencia aún no se ha entregado 

a la publioaoiÓn. 

Materias primas y combustible 

El metal ha de proceder, evidentemente, del mineral de hierro de buena 

calidad de Marcona.    Sin embargo,  como este mineral ha de benefioiarse y 

aglomerarse para su utilización en altos hornos,  es preciso decidir si aumentar 

la actual    capacidad de pelletización o  instalar una planta de sinterizaci6n 

en las nuevas acerías,  o ambas cosas.    Si se abandona   la mayor parte del 

presente comercio de exportación de pellets, la capacidad actual permitirá 

pelletizar otros dos millones de toneladas anuales de acero líquido.    En 

cuanto a aumentos de la producción de acero, se impone tomar una decisión, y 

la política para el futuro ha de figura lo antes posible.    A fin de facilitar 

esto, el experto ha recomendado el empleo de consultores, pero no parece que 

se hayan tomado medidas en este sentido. 

En un principio, el Pera tendrá que importar considerables cantidades de 

carbón metalúrgico de alta calidad.    Parece que aún no se han identificado 

posibles fuentes de abastecimiento.    Las cantidades que  se requieren podrían 

dar lugar a nuevas explotaciones mineras en los países que estén dispuestos 

a suministrar el carbón.    Esto llevax'á tiempo, y el experto recomienda una 

acción vigoroua para concertar protocolos oon posibles proveedores a la 

brevedad posible. 

Se dice que en el Peni existen algunos tipos de carbón adecuados para su 

mezcla con carbón ooquizáble de importancia, pero poco es lo que se ha hecho 

hasta el presente por determinar la viabilidad de su explotación.    Si los 

estudios dieran resultados positivos, ello representaría una considerable 

ventaja económica para el país. 

El experto recomienda que se estudie la posibilidad de transferir a 

Siderperú,  la parte interesada,  la responsabilidad tanto de la explotación de 

carbón metalúrgico nacional como de la direooión de Hierro-Perú, que ha tenido 

a su cargo la3 minas y las instalaciones de Marcona desde que fueron expro- 

piadas.    De esta manera, Siderperú ejercería algún control directo aobre sus 

principales suministros de materia prima y combustible. 
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Ei exporto recomienda que en el trazado de cualquier nueva planta se 

prevea eBpaoio para el posterior establecimiento de instalaciones de sinteri- 

zaoión,  a fin de poder sinteri zar los residuos obtenidos en la planta 

siderúrgica formando un "fundente de hierro",  a fin do  llegar a mejorar el 

rendimiento del alto horno a medida que aumente la demanda. 

Localizacióm  tamaño y opciones 

La3 principales opciones soni en síntesis,  las siguientes» 

a) Construir en Chimbóte un módulo de dos unidades, cada una de ellas 
con una capacidad de 950.000 toneladas anuales,  que sumadas a las 
450.0OO toneladas que actualmente se producen,  darían una capacidad 
total de 2,34 millones de toneladas anuales de acero líquido. 
Cuando llegue a absorberse esta producción, puede construirse una 
planta en San Juan (Nazca) a base de un módulo de dos unidades, 
cada una de dos millones de toneladas por año.    Este era el plan 
original, pe¿*o es ,una solución cara para lograr 4 millones de tone- 
ladas anuales en el año 2000^ e impone el sacrificio de importantes 
economías de escala,  las cuales sólo podrían obtenerse en San Juan 
algún tiempo después del año 2000,  si la demanda oreoe a bastante 
mis que 4 millones de toneladas anuales.    Por otra parte, no se 
dispondría do acero suficiente para que pudiera funcionar a plena 
oapacidad el propuesto laminador de tiras de Chimbóte. 

b) Dejar que Chimbóte fabrique produotos.no planos y construir un nuevo 
complejo de productos planos en San'Ju&n,  dotado de un módulo de dos 
unidades, cada una con una capaoidad de producción de 2 millones de 
toneladas anuales.    En algunos aspeotos, esta opción es tecnológi- 
camente acertada, pero pueden hacérsela dos objeoiones importantes! 
en primer lugar,  se ha comprobado que el laminador "dúo-cuarto" de 
flMmbote puede satisfacer las necesidades de chapa durante muchos 
años, por lo que no es necesario instalar un nuevo laminador.    Si 
las instalaciones de produoción de acero existentes en Chimbóte se 
dedican por completo a la fabrioaciÓn de productos no planos, 
entonces será necesario enviar desbastes piaros desde 'San Juan .para 
alimentar el laminador de ohapa.   Como Chimbóte cuenta oon líneas 
de fabricación de tiras y un laminador en frío, también sería preoiso 
enviar desde San Juan desbastes en rollos laminados en caliente y 
continuar en Chimbóte el desarrollo de la laminación en frío.    Nada 
de eerto es imposible, pero tampooo constituye la soluoión ideal. 
En segundo lugar, todo creoimiento de la elaboraoión de acero para 
productos no planos requeriría el establecimiento en Chimbóte de un 
segundo alto horno de dimensiones relativamente pequeñas» pues, de 
acuerdo con esta segunda opoión, no se fabricaría palanquilla en 
Nazca. 

o)    Aumentar en Chimbóte la capacidad de producción» como ha propuesto 
ahora Siderperd, a 4 millones de toneladas anuales de aoero líquido 
y dejar que se ooupen en San Juan de oualquier otro desarrollo a 
largo plazo. 

I 
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Enta ampliación del plan de producción de Ion ?,.Vj millonee; de toneladas 

previamente propuestos, sólo puede efectuarse ni ne aumenta el tamaño del 

módulo, como ce indica en el cuerpo del informe. En sí, es man difícil 

acompasarla al crecimiento de la demanda, aunque un enérgico esfuerzo orion- 

tado hacia la exportación ayudará a resolver esta dificultad. 

Teniendo en cuenta todos los aspee toa, incluso los problemas sociológicos 

y de mano de obra que se plantean en Chimbóte, ol experto considera esta 

opción c) como la mejor, siempre que muestre que resulta viable. Existe 

poca duda de que en el terreno se pueden levantar instalaciones de mayor 

tamaFIof y dado que, como se señala en el informe, los principales, problemas 

son de orden logistico, el experto recomienda que sin demora se den instruc- 

ciones a ambas empresas de consultores para que prosigan los estudios nece- 

sarios con la mayor rapides, a fin de determinar cuanto antes si existen 

impedimentos materiales que se opongan a esta opción. 

Posibilidades que ofrece la opción preferida 

Para resumir, en el plan 1975 de Chimbóte se proponan, en definitiva, dos 

grandes y nuevos AH, la ampliación y el aumento de la capacidad del actual 

taller de fundición para fabricar palanquilla y el establecimiento de un 

nuevo taller de fundición para fabricar desbastes planos procedentes de un 

convertidor básico con capacidad para 150 toneladas. El resultado es un total 

de tres altos hornos, seis CB (cuatro ie ellos en funcionamiento) y diez 

máquinas-de colada continua., Estos medios .permitirían obtener 3)99»-o sea, 

cuatro millon¿3 de toneladas anuales de acero líquido. La disposición del 

actual taller de fundición, una vez ampliado, puede ser no del todo perfecta, 

especialmente en lo relativo a la colada secuencial. Las especiales circuns- 

tancias impuestas por dicha disposición podrían dificultar la regulación del 

suministro de metal caliente desde los. tres AH a los dos talleres de fundición 

de CB. 

Sería posible obtener el mismo rebultado (/] millones de toneladas anual os 

de acero líquido) mediante do3 grandes AH, tres CB (dos de ellos en funciona- 

miento) con capacidad para 200 toneladas y 6 máquinas de colada continua. 

No obstante, en este caso Be precisaría un laminador de palanquilla. Si se 

optara por esta variante, el actual taller de fundición podría, llegado el 

caso, cerrarse o dedicarse a la fabricación de aceros aleados, actividad ósta 



para la que en de  todo punto adecuado.    El AH num.   1  actual  fabricaría hierro 

de fundición para ol mercado del Grapo Andino, cuya demanda en I98O será de 

300.000 toneladas anuales,  es decir,  aproximadamente la capacidad de este 

horno.    A  juicio del u '.purlu,  esta segunda posibilidad será :nás satisfactoria 

en la práctica,  pues  supone una mayor flexibilidad y hace posibles unos 

costos de producción más bajos.    También recomienda quo se recabe de Sofresid 

un estudio de viabilidad en ino se estimen los gastos de capital y de explo- 

tación de ambas posibilidades o variantes. 

Respecto de los nuevos AH,  el ahorro que supone en cuanto a costos la 

instalación de un horno grande,  en lugar de dos hornos más pequeños que en 

conjunto tengan la misma capacidad,  es tan considerable que no puede desde- 

ñarse.    El  experto recomienda,  sin embargo,  que a los operarios  superiores 

del AH se les dé la oportunidad de visitar algunos de los hornos de grandes 

proporciones que se hallen en funcionamiento,  a fin de que vayan teniendo 

confianza en ellos. 

El experto no está 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 último laminador se diseña y monta en forma 

correcta desde un principio, podrá ser acondicionado ulteriormente para la 

laminación de 2,5 millones de toneladas o más.    Así,  pues,  ni habría nooesidad 

del laminador Steckel ni tampoco podría suministrársele acero.    Sería mejor 

venderlo,  si es que se encuentra comprador. 

También es preciso reconsiderar el perfeccionamiento de la línea trans- 

formadora y del laminador en frío, a fin de mantener los gastos de capital lo 

más en consonancia posible con el crecimiento de la demanda.    El experto reco- 

mienda que Siderpení 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.    Si estos 

informes fueran positivos y no revelaran problemas insuperables, el experto 

recomendaría la posibilidad    c) y su segunda variante.    Si  señalasen, por el 

contrario, dificultades importantes,  sería preoiso volver a estudiar esta 

cuestión. 
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Puente de recursos metálicos 

El Perú debe fabricar acero a base de sus propios recursos metálicos,  y 

evitar la importandoci do costosa chatarra para le fabricacioY* do productos: 

baratos.    La producción de hierro poroso o esponja de hierro debe tener como 

principal finalidad reducir el empleo de ohatarra   on la oarga del horno 

eléctrico. 

II experto recomienda, asimismo, el establecimiento de un programa eficaz 

de investigaciones con miras a sustituir (total o parcialmente) la chatarra 

como refrigerante en los convertidores básicoB,  a fin de poder dedicar la 

chatarra propia para los hornos eléctricos. 

flffl»lffla9lfo 

II experto recomienda que se actualicen y vuelvan a oaloularse las esti- 

maciones sobre costos de capital, aspectos eoonémioos y rentabilidad, y que 

estas estimaciones sean expuestas en un formato distinto para facilitar la 

labor de cualquier mi sien de evaluación de inversiones que puedan enviar a 

Lima las instituciones de crédito. 

EL experto también recomienda que se exploren cuanto antes las fuentes 

de financiación. A su juicio, sería buena táctioa iniciar, sin excesiva 

demora, conversaciones oficiosas oon el Banco Mundial, a fin de que éste 

conozca exactamente la evoluoión del proyecto y formule las observaciones 

preliminares que considere oportunas. 

d experto ha subrayado en diversas ocasiones la enorme envergadura da 

este proyecto, y ha dicho franoaaente que no oree que existan en el Peri 

ingenieros, directores de proyecto y personal téonioaswnte experimentado en 

la fabrioacién de aoero en número suficiente para que Siderpenî pueda realisar 

el programa sin ayuda alguna. La gama de afllntenoia tennioa necesaria, nn 

muy vasta, por lo cual ha sugerido que Siderperá procure conseguir que alguna 

de las grandes corporaciones siderúrgicas internacionales patrocine el 

proyecto, o omo en circunstancias análogas se ha heoho en otros lugares. Ha 

propuesto algunos nombres y recomienda que Siderperú inicie ahora oonver- 

saoiones para explorar posibilidades y oondioiones, pues para hacer esto no es 

! 
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necesario esperar a que todo esté arreglado,    fti realidad, sería muy íitil 

recabar en una fase temprana .' la opinión de corporaciones siderúrgicas experi- 

mentadas.    Un arreglo de este tipo daría libertad a fliderperd para adquirir 

equipo en forma competitiva en los aereados mundiales, sin que ello ataRe en 
modo alguno las manos a su administración. 

i, tí 
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CONCLUSIONES 

Consideraciones sobra «1 mtroado 

El programa de desarrollo económico del Gobierno del Perd, y el consi- 

guiente aumento general de la renta por habitante y del producto nacional 

bruto, exigirán que aumente el suministro de acero en diversas formas. Se 

propone que ente acero se elabore, por lo menos dentro del futuro previsible, 

utilizando como principal materia prima, el mineral de hierro explotado en 

Marcona. 

1 
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Este mineral de hierro, además de satisfacer las necesidades nacionales 

de acero,  ayudará a la balanza de pagos extemos del Pera al  ser exportado 

con un mayor valor agregado,  es decir, bajo forma de acero en lugar de 

pelleta o concentrados de mineral. 

Por consiguiente, el plan general consistía en desarvoller la aoert? 

existente de Chimbóte a fin de cubrir, en primer lugar,  las necesidades 

nacionales, y construir una nueva planta en la región de Nazca principalmente 

para elaborar acero semiterminado (palanquilla y desbastes planos) con miras I 

a la exportación. 

Si bien la oonetruooión de una nueva acería en la región de Nazca es 1 

factible, desde el punto de vista técnico, una planta que produzca acero 

aemiterminndo    con miras a la exportación, considerada aisladamente, no es 

una idea comercialmente viable si no se cuenta con un mercado completamente 

seguro para su producción.    In la actualidad, no se vislumbra, ningún mercado 

de este tipo para el Perd, y ninguna persona responsable podría recomendar 

que se invirtieran alrededor de 1.000 millones de dólares de los EE.UU. como 

especulación,  o on la esperanza de que, una vez construida la planta, una o 

varias empresas siderúrgicas extranjeras comprarán esta producoión, ni 

siquiera con arreglos a contratos a largo plazo.    No es necesario insistir 

en la fragilidad de tales contratos.    El oomercio internacional de productos 

de aoero semi terminados es sumamente inestable y,  en su mayor parte» muy 

pooo rentable.    9n momentos de gran demanda mundial de productos de aoero 

terminados, es posible que algunas empresas siderúrgicas traten de importar 

cantidades limitadas de aceros semi terminado s para corregir desequilibrios 

de BUS propias plantas, pero cuando el ooraeroio decae, también se reduce 
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la demanda de aceros  semiterminados,  o bien  lan empresas  toman medidas para 

nnrrft'-nr sur. rìespqnilihri o.-, internos.    En  todo caso»   el  proveedor de añeros 

semiterminados queda al descubierto.    Si el Perú estableciera empresas reía— 

minadoras en países extranjeros y les suministrara aceros semiterminados 

propios,   esto constituiría un mercado completamente  seguro y podría conside- 

rarse una base aceptable,  pero  las perspectivas de que así sea parecen remotas. 

Si  relaminadores extranjeros  invertieran en una planta de producción de aceros 

semiterminados en el Perú para alimentar soi; propias planear; da  ìlc.boraoión, 

ello también constituiría un mercado completamente  seguro,  pero la política 

actualmente aplicada en materia de inversiones extranjeras hace que eso sea 

improbable.    Dejando de  lado  la política relativa a las  inversiones extran- 

jeras a largo plazo en el Perú, ¿dónde podría encontrar este país un mareado 

completamente seguro para su acero 3emiterminado?    La región natural para ello 

es la cuenca del Pacífico, y en primer lugar los países del Pacto Andino. 

Venezuela cuenta con sus propios recursos de mineral y una industria side- 

rúrgica en expansión.    Es muy poco probable que sea un mercado completamente 

seguro    para aceros  semiterminados.    Colombia ya posee una pequeña acería en 

Belencito.    Sólo se podría convertir en un mercado completamente seguro para 

aceros  semiterminados si  surgiera la necesidad de capacidad de relaminación 

en la costa,  en puntos relativamente inaccesibles desde Belencito.    Tal vez 

valdría la pena investigarlo.    El Ecuador no tiene acería, pero aun cuando el 

Perú invirtiera en una empresa relaminadora en dicho país,  es probable que sus 

necesidades fueran reducidas!    sin embargo,  tal vez valdría también la pena 

investigarlo.    Por sí solo, apenas garantizaría una fuerte inversión en una 

planta de producción de aceros semiterminados.    Bolivia posee mineral de hierro 

y gas natural y eB muy posible que decida invertir en una pequeña acería basada 

en esos materiales.    De todas formas,  es muy poco probable que represente un 

mercado completamente  seguro de suficiente  interés como para justificar la 

creación de una planta del tipo propuesto.    Chile cuenta con su propia acería 

y sus importaciones de aceros  semiterminados  sólo serían marginales. 

En lo que respecta a otras parten de la cuenca del Pacífico, Amórica 

Central es un mercado poco prometedor,  si bien un estudio detellado podría 

revelar oportunidades en este sentido.    Probablemente,  las cantidades adqui- 

ridas sólo serían margínalas durante algunos años, pero una fuente de abaste- 

cimiento más natural sería México, que ya está construyendo su propia acería 

I 



- 12 - 

integrada en la costa del Pacífico y,  por i^ tanto, no ofrece esperanza alguna 

de convertirse en mercado completamente  seguro para el aoero semiterminado 

peruano.    La región occidental de los Estados Unidos podría ser vulneratile ^ 

las importaciones de acero semiterminado,  pues la mayor parte de la producción 

siderúrgica del país está 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 través de  todo el país,  desde el Nordeste 

hacia la costa occidental o in~ia el Sur del pair,.    Es innegable que existe 

en la costa occidental  un nu"      'o para acero importado,   pero ya está copado 

por los japoneses y,  hastí. ciei Lo punto,   los europeos.     Tales importaciones 

ya son objeto de muchas maniobras políticas en Washington por parte de  la 

industria siderúrgica de  los Estados Un:, dos.     Si bien es posible que,   de  vez 

en cuando,  haya ocasiones de importar acero  semiterminado peruano, es difícil 

prever algo como un mercado absolutamente  seguro,  que  justifique una inversión 

importante.     Asimismo,   resulta difícil  concebirlo  en el  Canadá occidental. 

Un arreglo con la Unión Soviética será probablemente un trato político o 

no será nada.     En cuanto  sabe el experto,   la industria siderúrgica soviética 

situada al este de loe Urales es pequeña.     Cabe  concebir que la Unión Soviética 

esté interesada en importar productos siderúrgicos peruanos semi terminados, 

e incluso terminados  con miras a transformarlos en la costa del Pacífico de 

ese país, pero la única forma de averiguarlo es preguntando.    Una de las 

posibilidades propuestas por los especialistas soviéticos,  en su estudio de 

viabilidad para el proyecto de Nazca,  era la producción de enormes cantidades 

de chapas de acero,  para las cuales era evidente que el  Perú no tendría mercado 

interno ni externo,  a no  ser que dichas chapas estuvieran destinadas a la 

Unión Soviética misma.     No corresponde al  experto decir  si el Perú aceptaría 

o no una inversión soviética en la región de Nazca. 

Se ha informado que el Gobierno del Japón desearía limitar por motivos 

ambientales,  las nuevas inversiones en la industria siderúrgica.    No obstante, 

el Japón ya ha decidido  (también según informaciones)  invertir,  conjuntamente 

con intereses italianos, en el desarrollo de una planta de acero semiterminado 

de noroado completamente seguro en Porto Vitorio (Brasil).    Parece pooo probable 

que esto se repita en un futuro próximo,  pero desde luego se podrían estudiar 

las perspectivas. 

1 
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China es una total incógnita;    Corea cuenta con  su propia acerfa.    Podría 

haber ciertas posibilidades en el Asia sudoriental,  lau que podrían estudiarse, 

pero parece que anteB podría invertir allí el Perd que  viceversa.    Por lo 

menos en el futuro previsible,  es probable que el Perd necesite para sí 

mismo    los recursos de inversion con que cuenta.    Las zonas situadas más al 

Sur es probable que estén bajo la dominación comercial de Australia y 

Nueva Z&landia. 

¿Ofrece la cuenca del Atlántico una posible alternativa?    En Buropa 

ha despertado cierto interés la idea de importar acero semi terminado de países 

que tienen potencial para producirlo a bajo oosto,  en lugar de importar mineral 

de hierro y carbón de    coquefacción.    Sin embargo,  la aplicación práctica de 

esta idea no es fácil.    Entre otras cosas, la importación de acero semiter- 

minado con miras a su relaminación local dará lugar probablemente a un aumento 

consideraba de las existencias y, por consiguiente,  del capital inmovilizado. 

La mayor posibilidad para ol Perd en Buropa es acaso la Repdblica Federal de 

Alemania, que sufre de una escasez de puertos de gran prjfundidad conveniente- 

mente situados para la importación, en barcos grandes de carga a granel, de 

mineral de hierro de alta ley y de carbón de coquefacción    barato.    Sin 

embargo, ¿por qué" razón importaría la Repdblica Federal de Alemania, en 

principio, acero semiterminado de la costa occidental de Sudamórica (después 

de invertir capital en ello) cuando podría conseguir el mismo resultado a menor 

oosto desde la costa oriental, por ejemplo del Brasil? 

La conclusión del experto es que,  si se puede justificar la construcción 

de una planta para produoir acero semiterminado en la región de Nazca, ello 

requerirá mucha más investigación que la que se ha llevado a oabo hasta ahora. 

Está de acuerdo con Atkins Planning en que el objetivo debería ser encontrar 

unos tres clientes que absorban entre ellos no menos de 900.000 toneladas 

anuales de aoero semiterminado.     Si se pudieran concertar arreglos sobre una 

base suficientemente segura para justifioar una inversión bastante superior 

a los 1.000 millones de dólares,  el asunto se podría volver a examinar con 

arreglo a sus méritos}    pero esta posibilidad no se vislumbra.    El experto 

considera fundamentalmente erróneo el ooncepto de una aoería para abasteoer 

el mercado interno y otra para abasteoer el de exportación, y se pronunoia 

vigorosamente en contra. 

, 
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Esto no quiere decir que el Perú" no debe exportar, pero la prudencia en 

materia financiera impone,  como mínimo, que toda nueva planta que  se esta- 

blezca tenga un tamaño tal que el mercado interno (cuyos precios y demanda 

se pueden predecir de manera razonable) sea suficiente, al cabo de  7 años 

a partir de su puesta en marcha, para absorber su producción hasta el umbral 

de rentabilidad.    Por lo menos, en este caso,  no se producirá una catástrofe 

financiera si la empresa no  consigue utilizar el resto de su capacidad para 

la exportación,    üe todas formas, sería mejor proponerse que el resto de la 

producción se exporte  como productos terminados, en lugar de  semi terminados. 

De esta forma no sólo se ampliaría considerablemente el numero de posibles 

clientes, sino que, como es harto sabido en el mundo de la industria siderúr- 

gica,  cuanto mayor sea el grado del acabado más elevado es el beneficio. 

Aparte de las consideraciones anteriores, y teniendo en cuenta el costo 

elevado que representa la construcción de acerías nuevas y el hecho de que 

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

que el Perd pueda atraer los  capitales necesarios para oo/istruir dos acerías 

dentro de un período de tiempo breve,  salvo  sobre una base de rentabilidad 

demostrablemente segura.    Unos dos tercios de los desembolsos de capital 

representarían importaciones de planta y maquinaria que todavía no pueden 

fabricarse en el Pera, y la magnitud de las  sumas necesarias exigirá préstamos 

extranjeros cuantiosos, oon el consiguiente pago de intereses y, a su debido 

tiempo, reembolso.    Por consiguiente, todo indica que sería deseable oontar 

oon una sola aoería, que ofrezoa, además, la ventaja da la produoción con 

economías de escala,  tan neoe sari as oon loe prooesos modernos, y que esto 

proyectada de forma que pueda abaßteoer el mercado interno previsto, por 

ejemplo, para los próximos 20 años,  oon un margen de capacidad para la 

exportación y posibilidad de ampliación en el futuro, conforme lo requieran 

las oirounstanoias. 
! 
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Ubloaoión de la nueva planta 

La ubioaoión de una nueva planta metalúrgica,  en oualquier parte del 

mundo,  se basa en la optimizaoión de los costos de transporte de la materia 

prima a la planta y de los productos acabados al meroado.    En ol caso del 

Peru, la unica materia prima importante disponible es el mineral de hierro 

de Marcena, que es de buena oalidad y cuenta con una planta de benefioio 

situada en un puerto de aguas profundas.   El carbón,  que constituye la 

segunda materia prima o combustible de importanoia,  tenàri que ser importado 

en su mayor parte, por lo menos hasta que se descubran y/o se exploten 

yacimientos de carbón para ooquefacción o carbones adecuados para la mesóla 

oon oarbones importados.   3e asegura que hay algo de oarbón débilmente ooque- 

fioable en la zona de Oyón, pero, oomo se sabe, es un proyeoto minero de 

diffoil explotación y aun no se ha iniciado.    En realidad, se trata de una 

incógnita.    Por lo menos el 50j6 del mercado se halla en la zona de Lima, 

oomo también en la región litoral, habiendo proyeotoB industriales en la 

ooBta haoia el norte, por ejemplo,  en Trujillo y en enlutarte, y en el »ur, 

oeroa de Arequipa, oiudad que si bien no se halla situada en el litoral, 

tiene aooeso al mar por ferrooarrii.    Por oonsiguiente, teniendo en ouenta 

lo limitado del transporte terrestre de norte a sur (en realidad, la 

Carretera Panamericana), el mar desempeña un papel primordial, por lo que es 

indudable que toda nueva empresa siderurgica debe estar ubioada en el litoral. 

Sin embargo, la exist enoia de agua dulce es también un faotor de vital 

importancia.    Actualmente se dispone en Chimbóte de los posos del valle del 

río Santa, pero es preoiso verifioar si existen fuentes adioionales.   Sn el 

sur, se da oomo faotible la construcción de una represa en Chaviña, oon el 

fin de captar las avenidas del río Aoarí y encausarlas de ahí a San Juan, 

a 68 los de distanoia, a un oosto de unos 70 millones de dólares B.UU. de 

1974«    stata obra proporcionará agua duloe sufioiente por lo menos para 

cuatro millones de toneladas de productos soasados de aoero, a sis de 

satisfacer las neoesidades de la oiudad correspondiente, y probablemente 

hasta para seis sillones de toneladas. 

Ds estSjjBsnera es posible, en un esplaseaiiento rasonablemente bueno en San 
Juan, optiaisar la combinación de lo« siguientes f motores i   mineral de hierro 

de alte ley, oarbon para ooqmofaooién importado» sufioiento osntidsd do age» 

tales) y m puoxto do ojeas profundas situado en un punto que permito sonuntos 

olone* marítimas sufioientemonte évasas son loo prinoipalee moroados extranjero* 
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Sin embargo»  sería necesario traer de otrsa partee del Peru toda la fuerza 

de trabajo,  el personal especializado de gestión y la mano de obra técnica- 

mente calificada (que gran parte tendrían que venir de Chimbóte)  y establecer 

la ciudad necesaria para su alojamiento.    Se estima en 60.OOO el   número de 

personas que eer£ preciso albergar en la etapa de fabrioaoión anual de dos 

millones de produotos acabados» cifra que se elevaría a unas 12O.000 personas 

para la etapa de fabricación anual de cua "o millones de toneladas.    BBte es 

un problema de gran envergadura y nadie debe minimizar sus dificultades!    sin 

embargo,  en otros paíüot; ae han afrentado problemas similares,   que han sido 

superados oon determinación y una buena planificación.    Si una industria 

ouya economía depende en tan alto grado de la optimización de los costos 

de transporte de grandes cantidades de materias primas a granel y de 

productos acabados, generalmente se ha proferido llevar gente al  sitio de 

trabajo más bien que lo contrario»    Las personas tienen o pueden tener 

movilidad»    los yacimientos de mineral de hierro y los puertos de aguas 

profundas, no.    De todos modos, no 3e podría producir aoero en la looalidad 

de San Juan antes de cinco años y medio a partir del momento de aprobaoion 

del proyecto«    Este es el tiempo mínimo requerido para disponer del agua 

dulce proveniente de Chaviña.    De ese período,  un año se debe a que la zona 

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

represa« 

Si el Perl proyectara el establecimiento de una nueva industria siderur- 

gica desde sus comienzos,  la lógica aoonsejaría ubicarla en San Juan}    y 

dos estudios tóonicos detallados»  efeotuados por Tyazhpromexport y MoKee, han 

determinado la viabilidad de una planta quo llegue a tener una capacidad 

anual de cuatro millones de toneladas de aoero líquido» oon posibilidades 

de ampliaoión ulterior.   No hay ninguna razón perceptible para transportar 

el mineral de hierro desde San Nicolas, a una distancia de 1.000 Jon, 

transformarlo en aoero en Chimbóte y luego volver a transportar aproximadamente 

la mitad del producto a Lima, oon un recorrido de 430 km.    Las rabones por 

las que se inioió la planta en Chimbóte en el decenio de 1930 resultaron 

poca sólidas y ya no son válidas.    Sin embargo,  la planta de Chimbóte existe 

y el dilema es si se debe seguir construyendo a base de esa planta, dejarla 

más o menos oorao est! e iniciar un nuovo complejo en San Juan,  o llegar a una 1 
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solución de transaocióh.    Por lo tanto,  lo que se deb« hacer a oontinuaoión 

es examinar la planta de Chimbóte, primero en su estado actual, y luego 

desde ei punto He vista de la ampliación propuesta. 

ta planta de Chimbóte 

La planta de Chimbóte empezó" en forma modesta en el deoenio de I950 y ha 

crecido sin ajustarse aparantemente a ningún plan de desarrollo a largo plazo. 

Por ejemplo,   el departamento de fusion del aoero tiene el  inconveniente de 

que en los fil tinos años del deoenio de i960 se instalaron dos pequeños conver- 

tidores básicos (CB) de 30 toneladas y un mezolador de arrabio caliente en una 

nave que es  la prolongación de otra en que se encuentran ubicados dos hornos 

de arco eléctrico (procedentes, probablemente, de la planta del deoenio 

d« 1950).    Por lo tanto, hay dos grupos de doB hornos, cada uno de los ouales 

tiene diferente ciclo de tiempo, y todos envían metal fundido a una sola nave, 

en parte a maquinas de oolada continua y en parte a lingoteras.    El taller 

de colada no es nada amplio de tamaño y su dJLeiribuoion interna presenta 

oonsidarables problemas para la expansion. 

La forma convencional de aumentar la oapaoidad de un taller de converti- 

dores básicos dobles (oon un horno en funcionamiento y el otro'en oaabio de 

revestimiento) es añadir un teroer horno en una fecha posterior, de manera que 

dos hornos funcionen en todo momento, mientras en el teroero ae cambia el 

revestimiento.   Así se duplicaría la oapaoidad de elaboración da aoero por 

convertidores bâsioos en Chimbóte de 300.000 a 600.000 toneladas anuales de 

aoero líquidoi    pero su realización práctica resulta compiioada por la 

presencia en el mismo taller de los hornos de arco eléotrioo.   3e neoesitarían 

modificaciones considerables, y, aun en el caso de que se consideraran conve- 

nientes en sf mismas, la cantidad do hierro procedente de un BOIC alio horno no 

sería suficiente para alimentar dos  oonvertidoras básicos de 30 tonelada« en 

funcionamiento.   Suponiendo un 15^ de chatarra on la oarga del horno, y un 

margen de pérdidas en el rendimiento,  las neoe3idades anuales de arrabio 

oaliente del AH unico para producir 600.OOO toneladas de acero al año, serían 

del orden de 550.0OO toneladas}    ademie de lo cual sería necesario elaborar 

15.000 toneladas adicionales de fundioion bruta para el horno de arco eléctrico, 

6B deoir,  un total de 565.OOO toneladas amules. El AH existente oon el 

previsto ©nriquecinuerto por inyeooion de oxígeno tondr& una oapaoidad maxima 
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de unas 1.000 toneladas diarias de oolada, o sea, unas 360.000 toneladas 

anualeB.   Por consiguiente, 3erá necesario un segundo AH de pequeñas 
dimensiones. 

Los hornos de arco elóotrioo, tal como se emplean aotualmente,  deben 

resultar antieoonómioo.    Para la oarga de un horno tal se suele utilizar 

un 90£ de chatarra en frfo y un 10JÊ de arrabio »    pero,   no habiendo en el 

país una oantidad sufioiente de ohatarra, ha sido preciso importarla a un 

preoio que ha sido sumamente elevado en el inestable meroado internacional 

de este material en los últimos, años.    El costo de dichas importaoiones 

(según las estimaciones del informe "Balancing Project") se  estime1 

•n 42 millones de dólares, en divisas,  para  1977, y cabe tener en cuenta 

que la mayor parte del produoto final de Chimbóte consiste en aoero de 

baja calidad que se vende a preoio relativamente bajo.   Eh realidad,  el costo 

medio actual de la ohatarra que Be oarga a los hornos de arco eléctrico es 

mayor que el oosto del aoero liquido en la ouohara.    de la colada, según 

lo caloulado para la propuesta planta de la región de Nazca.    A pesar de 

ello, en el informe "Balanoing Project" se recomendó aumentar ?a capacidad 

de los hornos de arco ellotrioo, 16 cual se traducirla en la adioion de dos 

hornos nuevos de 20 toneladas, parte de ouya producción se dedioará a una 
nueva fundición de aoero. 

En Chimbóte hay dos departamentos de laminación.    SI primero es un 

tren de laminación oorabinado para alambre, varilla y barra, que aotualmente 

se está «odifloando de manera que sea.posible laminar las barras y las 

varillas de manera independiente.   El equipo de este departamento es adecuado 

para producir tonelajes razonables de barras y varillas de armadura, pero 

resulta menos adeouado para la produoción de aceros de mejor calidad.    Esto 

se aplica particularmente a la produooión de alambre, pues se trata de un 

laminador de una caja capaz de produoir bobinas hasta de 200 kg de peso.   Las 

plantas moderna« de estirado de alambre requieren bobinas por lo menos 

*• JJIOOO kf o misi    loe talleres de laminación que atienden a sus necesidades 

M ajustan a tales requisitos y a manado poseen equipo de enfriamiento 

oontrolado de bobinas a fin de obtener las propiedades   físicas que ae exigen 

an varillas do aoero al carbono para estiramiento. 
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El  segundo departamento está integrado por trenes de laminación de 

productos planos en pequeña esoala y líneas de elaboración.    Básicamente, 

Óstos* oonai&ten en un tren de laminación reversible de 2 y de 4 cilindror 

(laminador "Duo-Cuarto")>  de 100    pulgadas de ancho,  que sirve para convertir 

lingotes en desbastea planos,  y éstos,  ya sea en chapa de hasta 2,5 m de ancho 

o en pletinas destinadas a un tren reversible  Steckel de laminación de bandas 

en caliente.    A continuación siguen una instalación de decapado, una insta- 

lación continua de corte de chapa laminada en caliente,  un tren reversible 

de reducción en frfo de  54 pulgadas y una instalación de galvanización.    Bl 

tren de laminación en  frfo también ejecuta trabajos de acabado y de endure- 

cimiento.     Asimismo, hay un departamento de recocido de bobinas y una insta- 

lación continua de corte de chapa laminada en frío. 

La producción actual de toda la planta existente es del. orden de 

450.000 toneladas anuales de equivalente de acero lfquidoj es decir, 

300.000 toneladas del CB y 150.000 toneladas del IIAB.    Un "Balancing Project'1 

autorizado en 1973, que incluía el nuevo HAB de 20 toneladas,  estaba calculado 

para aumentar el potencial a 700.000 toneladas anuales de acero líquido.    Una 

magnitud de 600.000 toneladas    es quizá más realista,  por lo menos en el 

caso de productos laminados, a diferencia de las piezas de acero fundido. 

Aotualmente se halla en construcción una instalación de estañado electrolítico. 

Plan de 1974 de desarrollo de Chimbóte 

En I974 se preparó un nuevo plan para la ampliación de la planta de 

Chimbóte,  preparado originalmente por SiderpertJ pero considerablemente 

modifioado por la firma de consultores franceses SOFRESID.    En este plan se 

tomaba oomo punto de partida que la capacidad de la planta existente era de 

450.000 toneladas de acero líquido por año, y se proponía el establecimiento 

de una nueva capacidad de 1,9 millones de toneladas, oon lo que se llegaría 

a 2,35 millones de toneladas de aoero líquido por año.    Esta ampliaoión 

oomprendía trabajos portuarios,  la construcción de hornos de ooquefaoción 

(aotualmente, Chimbóte importa el coque para altoe hornos), dos AH de 

3*000 toneladas diarias, una instalación de tres CB de 95 toneladas oada uno, 

un nuevo tren semicontinuo de laminación en caliente para flejes de 

66 pulgadas de ancho que lamine desbastes planos de colada continua, una 

instalación de decapado de 66 pulgadas de ancho, una   nurfva instalación de 
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corte de lámina:;    en caliente,  un tren de reducción en frío de cinco cajas 

en tándem de 66 pulgadas, nuevas instalaciones de recocido de bobinas, una 

instalación de corte de laminan en  frfo, un tren de acabado de una caja y 

otro de dos cajas y, por último, un tren de laminación de chapa gruesa de 

4 cilindroc y de una sola caja,  de 150 pulgadas de ancho,  con instalaciones 

de corte y acabido.    Se quería construir la planta en dos etapas,  cada una 

de 950 toneladas de acero líquido  (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).     3e ostimi que la producción total de 2,35 millones de toneladas 

anuales  satisfaría las necesidades del mercado hasta 1989 aproximadamente. 

De esta manera,  en la antigua planta se produciría palanquilla en forma 

continua para alimentar los trenes de  laminación de productos no planos.    Bn 

el nuevo taller de fundición (ion CB de 95  toneladas)   se produciría continua- 

mente palanquilla adicional,   so. re todo para su relaminación en otro sitio. 

En la nueva acería se producirían continuamente desbastes para bandas y chapa 

gruesa,  eliminándose así poco a poco el trabajo con lingotes,  lo cual consti- 

tuía una modificación del plan original. 

Todo este plan, que ha sido elaborado en gran detalle  ( si bien aquí se 

describe en forma muy  somera),  equivale en realidad,  a un nuevo complejo de 

fabricación de productos planos  situado en torno a la antigua planta, habiendo 

muy poca acción recíproca entre ¿'.mbas.    Las economías de escala, que cabría 

esperar normalmente cuando se  amplía una planta siderurgica,  parecen ser 

insignificantes. 

Objecioues al plan de  1974 

A continuación se resumen las principales objeciones del experto al plan 

de  1974,  desde el punto de vista de  la estrategiai 

La capacidad rnáxirua de las instalaciones de Chimbóte,   CüO fueron dise- 

ñadas,   se limitarían efectivamente  a ?,35 millones de tonelaaan de acero 

líquido por año,  puesto que hay poco espacio para la instala-ion de  otros AH 

y da uà tercer taller de fundición en los años venideros,     ¿¡.-to,  de acuerdo 

con las previsiones de Siderperú",   satisfaría las necesidades del mercado 

unicamente durante 14 añosj     y de acuerdo con las previsiones del Plan 

Nacional de Desarrollo del Ministerio de Industria,  por períodos más corto -, 

incluso de nueve años.    Por consiguiente, en el supuesto de que, una vez 

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

! 
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Baria sumamente difíoil ampliarla, sería ueueu«u»io estaoleoer una segúrela 

planta siderúrgica (se supon« que en la región de Nazca) relativamente poco 

después.   Dejando un margen de cinco años para su construcción,  serfa nece- 

sario iniciarla ya sea nueve año3 o cuatro años a partir de ahora, o en algún 

momento intermedio,   segfln las previsiones de mercado que se adopten. 

2n consecuencia, el Peri acabaría por tener dos plantas siderúrgicas 

relativamente pequeñas con una capacidad de unos dos millonee de toneladas 

cada una, dentro de uii perfudo breve para los criterion de la industria 

siderúrgica.    Se perderían así considerables ventajas posibles de las economías 

de escala en relaci5n tanto con los costos de capital como con los de funcio- 

namiento.    Instalar una capacidad total de cuatro millones de toneladas en 

dos plantas costaría en total entre 500 y 750 millones de dolares más que si 

se construyera una planta de dos millones de toneladas de capacidad en un 

solo sitio y se la ampliara posteriormente a cuatro milloneo de toneladas 

(las cifras indican unicamente órdenes de magnitud y a precios constantes). 

Al parecer, para I985,  el mercado local utilizaría tan silo el 50$ de 

la capacidad del tren laminador de banda en caliente y del tren laminador 

de chapa gruesa propuestos  (previsiones de Siderperu), y para I989 el 7256, 

los cuales son niveles de utilización que resultan antieconómicos para un 

equipo de tan alta densidad de capital. 

Si s« supon» que el resto de la oapaoidad de estas instalaciones podría 

aar utilizada para la exportación, entonces los departamentos de elaboración 

de hierro y acero propuestos no podrían suministrar la cantidad de aoero 

suficiente.    En realidad, en esas condiciones, se estima que el déficit de 

acero ascendería a unas 600.OOO toneladas anuales,  aun sin tener en cuenta 

las posibilidades de ampliar la capacidad del tren laminador de banda 

mediante la adición de un mayor número de cajas en una fecha posterior, con 

un costo proporcionalmente mucho menor que el aumento de la capacidad, 

21 plan implica prácticamente el rechazo de la considerable inversión 

correspondiente a las instalaciones existentes de laminación de productos 

planos y de elaboración de bandas.    Por lo tanto, no se deberían haoer ¡ais 

inversiones en laminación de productos planos hasta que se hayan explorado 

completamente las poaiblidades de adaptar las instalaciones existentes. 

—t 
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St «stimi qua la primera «tap« dal proyeoto cortaría unos 1.200 nillonas 

da dólares (a praoioe da antro da 1975)» lo qua representa unos 1.100 dolaras 

por tonelada anual da acero líquido.    Esta etapa comprende la mitad del 

ausento esperado de la capacidad d« elaboración de hierro y acero 

(950.000 toneladas anuales)» y la oapacidad total da los nuevos trenes de 

laminación y de algunas de las nuevas instalaciones de elaboración, que en 

total asciende a unos 5ÓO millones de dolares.    Se afirmó que una vez cons- 

truida la siguiente etapa (950.000 toneladas adioionaleo da acaro al año), 

conjuntamente oon el reato de las instalaciones da elaboración, el costo 

total ascendería a unos 700 dólares por tonelada anual de acero líquido. 

Por consiguiente» para los criterios internacionales» el proyecto no 

resultaba de ningún nodo eoonómioo, incluso habida cuanta da la inestabilidad 

da los precios dal equipo provocada por la inflación mundial. 

Otra posible solución 

£1 experto oatimó que, de no resultar factible al desarrollo de los 

laminadores de producto« planos existantes en Chimbóte, «arfa preferible 

iniciar una nueva planta da productos plano« en la ragion da Nasoa (en 
San Juan, donde hay sufioiente espeoio para una ampliación posterior) y 

concentrar«« en ampliar la elaboración da producto« no plano« an Chimbóte, 

pacando quiz! má« tarda al establecimiento de industria« secundarias, oomo, 

por ejemplo, un complejo de fabricación de producto« de alambre.    Hay buenas 

rasones para no mezclar la palanquilla y los desbasta« planos en el mismo 

taller de fundioión, «i  «a puede evitar.    No es posible producir continua- 

mente palanquilla de loa tamaños deseados a basa da hornadas de mucho más 

de 100 tonelada«!    por otro lado, resulta eoonóvico obtener desbastes planos 

a base da hornadas da 200 toneladas y más.    I« posible obtener desbastes 

grandes de hornada« de 200 toneladas, pero, en ese caso, es necesario un tren 

para laminarlos haata al tamaño adeouado de palanquilla.    Este mftodo es 

excelente para fabricar palanquilla, paro 'tucamente una gran producción 
justifica el oo«to de capital del tren de laminación. 

Por lo tai to,  separar la producción de productos planos de la de pro- 

ductos no plano« parecía tener ciertos atractivos, por lo manos superficial- 

mente.   Una nueva planta da produotos planos en San Juan, construida a base 
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de un »Adulo de 4 millón«. de toneladas (2 aillonas + 2 Billones), oon posi- 

bilidades de ampliación ulterior en una fecha posterior, podría resultar muy 

efioiente, de «atar libre de las exigencias de la fabrioaoióVi de productos 
no planos* 

De la misma manara, al concentrar la fabricación de productos no planos 

•n Chimbóte s« dispondría dt espacio para establecer mis adelant« otras 

Instalaciones de acabado para absorber el aumento de la producción de 

palanquilla, por ejemplo, un nuevo laminador de barras y un nuevo laminador 

de varilla para alambre, o qui al,  llegado el momento, incluso un laminador 
de productos de acero estructural de medianas dimensiones. 

Sin embargo, esta Bolución opcional silo se justificaría si se pudieran 

aducir racones de peso para prooeder a oerrar prácticamente las instalaciones 

di laminación y de fabrioaoión da productos planos en Chistóte y dar por 

extinguido el valor residual de la inversi*».    Costo solución de transaooión, 

parecía posible enviar bobinas laminadas en oaliente de San Juan a Chimbóte 

para su laminación en frío y revestimiento en ese lugar, utilisando así por 

lo senos, una parte de las instalaciones de elaboración existentes así oomo 

lu nueva« instalaciones de estañado actualmente en oonstruooion. 

teff fswM flt Htsaatff ft Bmty 

Una cuestión báaioa de principio es que toda estrategia para el futuro 

debe basarse en la utilización al máximo de los minerales propios del Pera, 

ea decir, los yacimientos de mineral de hierro de Marcena.   Al igual que en 

•uohos países en desarrollo, la existencia local de ohatarra, fuera de la 

planta metalúrgica, es escasa y difíoll de recoger.   La ohatarra importada 
resulta oara y el suministro es a manado inoierto. 

•n años posterioras, una ves que el oonsuac da acero haya aumentado 

considerablemente en el país, la ohatarra de fabrioaoión que originan los 

oonsnan doras de productos de acero en una looalidad compacta puede propor- 

cionar una base eoonómioa para establecer una •sdniplanta" en la misma 

looalidad«   Cabría pensar en Lina«    SI al oonsuno de acero en el Para se 

eleva a dos millonea da toneladas da acero liquido, lo que es equivalente 

a unos 1,6 millonea da toneladas da productos aoabadosi   si el 50}l da asta 

producoio» (800.000 toneladas) se destina a la sona da Liaai   y ai al 10J( da 

la alema aa recupera oomo ohatarra da fabrioaoión, an eat oaeo aa originarán 
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en esa zona 30.000 toneladas de chatarra. En vez de pagar fletes para trans- 

portarla a Chimbóte o San Juan, serfa mejor fundir esa chatarra en un pequeño 

horno de arco eléctrico cerca de Lima, a fin de obtener, mediante fundición y 

laminación, por ejemplo, barras estructurales, producto para el que ya existe 

un mercado en esa zona. Este es «1 argumento clásico para el establecimiento 

de una "miniplant a" que resultaría económica con nivelen de producción que 

oscilaran entre 50.000 y 200.000 toneladas anuales. 

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

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

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

a) la ampliación futura no debe basarse en la elaboración de acero HAEj 

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

o)    los materiales de empleo opcional debon utilizarse en todo o en 
parte como refrigerantes para los CB. 

En «ita situación,  lo ideal serfa utilizar mineral nodulizado, con un 

oontenido de 2$ de sflice.    Segítn los ingenieros soviéticos que visitaron a 

Lim« en relación con el proyecto de Nazca, una planta de la Unión Soviética 

oon CB de 60 toneladas utiliza satisfactoriamente mineral en terrones como 

refrigerante del CB|    dichos ingenieros no veían ninguna razón para no 

utilisai1 mineral oxidado en nodulos al 100$ en los CB de  100 ó* 200 toneladas 

que propusieron para Nazca.    El experto tiene entendido que los ensayos con 

nédulos al lOOjt como refrigerante en los CB de 30 toneladas en Chimbóte 

tropezaron oon problemas debido a la formación de escoria esponjosa, que no 

•olasente resulta difícil de controlar, sino que también da como resultado 

pérdidas de alto rendimiento debido a la transferencia excesiva de unidades 

de fe del baño a la escoria.   Ha ofdo decir que existen problemas similares 

en otraa partes, y es difícil conciliar esto oon la opinion de los ingenieros 

soviéticos de que no se presentarían efectos adversos.    Sin embargo, seña- 

laron que loo nédulos de mineral tienen un valor específico, de enfriamiento 

unas tres veces mayor que la chatarra de acero, y que el nivel máximo de 

nédulos en la carga es del 9%, en comparación con un 27$ cuando se trata de 

chatarra de acero,  siendo esto la práctica usual en los CB en países que 

cuentan con abundantes cantidades de buena chatarra« 

•>- V. 
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Por lo tanto, cuando ee utilizan noaulos ooao refrigerante, una mayor 

proporoiôn de   la carga de   los CB debe provenir del caldo del AH, modificándose 

así la relación de oapacidad entre las plantas de elaboración de hierro y las 

de acero. 

En el proyecto Nazca»  MoKee propuso  la siguiente oorabinaoidn de chatarra 

de acero, hierro frío y nodulos como refrigerante para los CBi 

Total de  materiales metílicos 

Hierro en estado de fusion (caldo) 

Chatarra de acero 

Hierro frío 

' de Pe NÄduloB   oon 

Cal viva 

EBpato— fluor 

Aleaoionej 

Soplado de oxígeno puro 

Lanza de  oxígeno 

Kg/toneladaa 

1.150 

850 

123 

52,5 

20 

85 

7 

11.5 

75 

70 

Este lecho de  fusión, según MoKee, representa un equilibrio termal sufioitnte 

entre el caldo y los refrigerantes, hasta el punto que no seri necesario 

importar ohatarra de acero.     Sin embargo» no se ocuparon del probleaa de 

oonservar ohatarra circulante para su utilisaoión en los HAE.    Además, en la 

gama de productos considerada entraban 765*000 toneladas  de palanquilla sobre 

un total de  1.765.000 toneladas.   Por consiguiente, se vendería un 43JÉ de la 

produooioh total con un rendimiento de un 95/É, de manera que unicamente el 5Jí 

de ese 43$ quedaría disponible oomo ohatarra oiroulante. 

Por lo tanto, las circunstancias 110 son enteramente oomparables oon las 

de Chimbóte,   pero puede observarse que hay Margen para variar las proporciones 

de los ingredientes refrigerantes.   Por oierto, no sería posible alimentar 

dos HAE de  30 toneladas oada uno, que producen unas 150.000 toneladas anuales, 

oon la ohatarra oiroulante obtenida de una operación total de 45O.OOO toneladas 

anuales.    Sin embargo, oon una operación de 2,35 millones de toneladas, la 

I 
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chatarra oiroulanie ascendería a oerca de 190.000 toneladas anuales (con un 

rendimiento medio del 80$)t y si se utilizaran, por ejemplo, unas 150.000 tone- 

ladas en los HAE, no habría necesidad de importar chatarra. 

También se deberían explorar a fondo las posibilidades de utilizar como 

refrigerante nodulos o esponja de hierro reduoidos*    Hay poca experiencia en 

la utili saci6n de esponja de hierro oomo refrigerante de CB, puesto que en la 

mayoría de los países industrializados se trata de utilizar tanta chatarra 

oono sea posible, por ser generalmente más barata que el caldo de AH.    Además, 

hay pocos lugares, si existen, en que la esponja de hierro de bajo costo se 

produzca actualmente en las oeroanías de una planta siderúrgica oon CB, que 

pudiera ut i usarla oomo refrigerante.    No obstante, no hay rasones evidentes 

para no utilizarla satisfactoriamente, aunque es obvio que si pueden emplearse 

oon éxito nodulo oxidados, ello resultar! menos oostoso que emplear esponja 

prerreduoida. 

De todos modos, el prinoipal empleo de la esponja de hierro en la side- 

rurgia actualmente es oomo complemento de la ohatarra en la elaboration de 

acero en HAE.    El oriterio para su utilisaoion en los países industrializados 

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

de modo que, en fpooas de gran demanda de ohatarra, por lo que los preoios son 

elevado«, los industriales que trabajan oon HAE utilizan (ouando tienen la 

oportunidad) más esponja, o nodulos de alto contenido de metal reduoidos»   y 

viceversa.    Los problemas de utilizar (y transportar) esponja de alto oontenido 

metálico en los HAE son más bien eoonómioos que tlonioosi    hay muoho publioado 

sobre la materia.    La situación de Chimbóte parece apuntar olaraaente hacia el 

empleo de esponja de hierro oomo parte de la oarga del HAE para reducir las 

importaciones de ohatarra» pero su neoesidad dependerá del áxito que se logre 

en reduoir, o eliminar, el empleo de ohatarra oomo refrigerante para los CB. 

Por lo tanto» el esperto reoomienda que se lleven a cabo investigaciones y 

estudio« intensos sobre toda ssta materia» para determinar la práotioa de 

trabajo «a que se debe basar cualquier industria siderárgioa peruana en 

gran esoala. 
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Esponja de hierro 

Por lo que reepeota a la producción de esponja de hierro en el Perii,  los 

procedimientos que utilizan gas natural quedan eliminados por falta de gas, 

por lo que se esperan con interés los resultados del horno experimental que 

próximamente se pondrá en funcionamiento en Chimbóte.    El proyectado empleo 

de cisco de ooque como agente reductor hace pensar que la operación de produc- 

ción sólo podrá ser pequeña, ya que quedará limitada a la cantidad de cisoo 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 considerables 

existencias de cisco de coque, pero astas disminuirán naturalmente oon el 

transourso del tiempo. 

Por lo general, los  procesos de reducción en horno para la obtenoidn de 

esponja de hierro han ocasionado dificultades en muohas partes del mundo*    Esto 

no significa desde luego que los experimentos de Chimbóte tengan necesaria- 

mente que fracasar, pero las pruebas efectuadas en la India con hornos rota- 

tivos empleando sólo cisoo de coque como combustible principal y agente 

reduotor de sólidos, no tuvieron éxito.    Para poder obtener una esponja meta- 

lizada en parte hubo que alimentar los hornos, ademáB, oon carbones bitumi- 

nosos incoquizables.    Por ello, un factor determinante del éxito del proyecto 

puede ser la disponibilidad de carbones nacionales de oalidad adecuada, y 

sobre esto parece existir hasta ahora poca información. 

! 

Nodulos o sinterizados 

En el proyecto de Chimbóte de 1974 se prevé" el empleo de nodulos de 

Marcona de un 100% como mineral en la carga de los altOB hornos, que se 

alimentan de caliza an bruto y de mineral de manganeso en terrones.    La produc- 

ción complementaria precisa para llegar a 2.350.000 toneladas por año absor- 

bería el 90$ aproximadamente de la capacidad nominal de  la planta de nodulos 

en Marcona.    Esto significaría la pérdida de un valioso comercio de expor- 

tación, a menos de que Be aumentase la capacidad de producción de nodulos o 

I 
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se  instalase una fábrica 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,  habría que hac^r una considerable inversion.    Las ventajas 

reales desde el punto  de vista nacional aún no han sido,  al  parecer, objeto 

de una evaluación completa.    Los nodulos constituyen,  desde  luego, un material 

excelente de carga,  y  pudiera ser que  el costo de controlar los efluentes 

atmosféricos nocivos   resultantes de  la alimentación por sinterizados con un 

alto  contenido de azufre superase a las otras ventajas.     Tanto McKee corno los 

especialistas soviéticos han demostrado también que una proporción de mineral 

en la carga que consistiese en un ^0r/o de nodulos y un 5°7° de 3interizados 

fundidos haría elevarse el precio del metal líquido en,  aproximadamente, 

un 6% más que si se  utilizase un 100"$ de nodulos como carga.     Desde el punto 

de vista de la explotación de la acerfa,  poca duda cabe de  que es preferible 

utilizar un 100^ de  nodulos.    Si se  tiene en cuenta la economía general del 

Perii  (necesidad de una mayor inversión o pérdida de  los mercados de expor- 

tación de nodulos),   el resultado podría ser distinto.     SI  experto ha recomen- 

dado ya más de una vez que se estudie este asunto y ha sugerido que se prorrogue 

el  contrato de asesor del dr. Arthur G.  McKee a este fin.     El ár. McKee no ha 

tenido todavía noticies al respecto. 

Sin embargo,  hay una clase distinta de sinterizados.     Los especialistas 

soviéticos propusieron la construcción de una pequeña planta en la que,  con 

sinterizados fundidos  procedentes de  los desechos de acero  ae produjese lo  que 

ellos  llamaron "fundente de hierro**.     De esta forma,  se sinteriza el polvo del 

tragante del AH, el  sedimento de los  limpiadores de humo del CB, la cascarilla 

de  laminaoién, y la granzas de las tolvas del material de nédulos y de la 

instalación de calcinación, 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 exclusion del coque) a la parte de 

nédulos de mineral en la carga del AH.    El ahorro que se calculó para el 

precio del metal líquido, no era muy importante en comparación con el que se 

obtenía utilizando como alimentación nodulos con caliza en bruto y mineral de 

manganeso en terrones, pero el rendimiento del AH y su producción mejoraron 

considerablemente.    Por ello, se podría agregar una pequeña planta de 
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sinterizados,  en fecha posterior, ouando aumente la demanda de metal  líquido. 

En el plan sovietico para Nazca figura ya este tipo de planta, y el ár. McKee, 

al recomendar que se estudiase su instalación  para más adelante, la previa 

también implícitamente.    El 3r.  McKee dudaba de las ventajas  económicas de 

esta inBtalacifin, dado el precio de los nodulos pero indico que la situación 

cambiaría si el  precio aumentase de manera considerable.    Como el precio 

de los nodulos que se mencionaba en las orientaciones  dadas  al Sr, McKee era 

probablemente erroneo hasta en un lj0%y  el experto recomienda que Siderperfl 

estudie el proyecto en el contexto de Chimbóte y deje en el  plan espacio sufi- 

ciente para incluir en él, más adelante, una planta del tamaño apropir.uo, para 

la producción de sinterizados. 

El proyecto Chimbóte  1975 

Lo anterior, en su mayor parte,  es resumen y ampliación de lo expresado 

en una serie de informes redactados por el experto durarte los últimos 

seis meses del proyecto y dirigidos,   la mayoría de ellos, a la autoridad 

superior del Ministerio de Industria,  que los transmitió' tanto al Ministro 

de Industria como al Presidente de Siderperá.     Algunos aspectos han sido 

objeto de un desarrollo más amplio en conversaciones recientemente celebradas 

con Siderperu".    Probablemente, a raíz de esto,   Siderperá está preparando un 

nuevo plan de desarrollo para Chimbóte que,   si  se puede poner en práctica, 

contribuirá mucho a desvanecer las objeciones del experto al  proyecto 

de  1974»    ifrí los párrafos siguientes  se describe y examina el  plan. 

Circunstancias locales 

Antes de empezar a explicar el nuevo plan hay que formarse una idea de 

las circunstancias locales.    Siderperu" es una empresa estatal y, como eBtá 

íntimamente ligada al Gobierno, tiene la natural preocupación por las 

consecuencias sociales de cualquier tipo de estrategia para el desarrollo de 

la industria siderurgica.    La empresa dispone de recursos muy limitados de 

personal calificado y,  ante las enormes dimensiones del programa de capaci- 

tación que hay que llevar a la práctica para cualquier proyecto de expansión, 

teme que se planteen los problemas inherentes a la división de fuerzas y al 

establecimiento de una mano de obra poco experimentada en una difícil zona 
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desértica, en la que habrá que orear una infraestructura completamente nueva. 

Seg&n una fuente de información, aproTiaadamante un 60JÍ de la fueria de 

trabajo de Siderperd en Chiabote es al« o menos analfabeta.    Siderpera est! 

esforzándose considerablemente para proporcionar instruoción y capacitar en 

Chimbóte.    A este fin, aunque con dificultad, se han construido y ha dotado 

de personal nuevas inet alaci one o, y se proyectan otras.    ¿Habrá que repetir 

todo esto en el desierto de Nazoa?   0 ¿habrá que dar instruooióh y oapaoitaoióYi 

al personal en Chiabote, en una instalación pequeña, casi de tamaño "mini**, y 

trasladarlo despula a un emplazamiento situado a 1.000 kilómetros al Sur, para 

que se hagan cargo de un gran complejo moderno, en un lugar donde existen 

pocas facilidades de cualquier especie? 

Además, en Chimbóte hay un considerable problema de desempleo que el 

Gobierno tiene mucho interés en resolver, y por muy inadeouada que sea la 

oiudad de Chimbóte en la actualidad, en tamaño y características, representa, 

sin embargo, un núcleo de ulterior desarrollo,    En oonsecuenoia,  los costos 

de infraestructura, tanto en trabajos de urbanización cono en suministro de 

agua, serán probablemente menores en Chimbóte que en San Juan,    lo que bien 

puede compensar los gastos adicionales del transporte de nodulos de Binerai 

desde San Nicolás,  situado a 1.000 kilómetros de distancia por mar. 

Otro punto importante es que en la región de Chiabote y más al Horte, en 

los alrededores de Trujillo, se está instalando una considerable cantidad de 

industrias secundarias.    Los planifioadores gubernamentales tratan de equi- 

librar esto mediante el proyecto de un complejo de transformación de aetales 

en el Sur, en Arequipa, pero pareos probable que en el Horte vaya a producirse 

un desarrollo industrial mayor, caracterizado por un gran consumo de acero. 

Ito ejemplo son las fábricas de conservas de productos de pescado con la 

consiguiente demanda, cada vez mayor, de hojalata.    También se están desa- 

rrollando proyeotos de construcciones metálicas, algunos de ellos en el 
propio Chimbóte. 

Tanto 4JM!IIH UHSJIJHU l. neme Pit— han aducido bmmnoa? argument oe de índole 

eoonómioa y teonológioa en pro de la oonstruooióh de una planta en San Juan, 

pero a ninguno de ellos se le encargó' que compararne los méritos relativos de 

San Juan con los de Chiabote.   A juicio del experto os lamentable que no se 

haya heoho así.   Bato se debe probablemente a la dicotomía entre Sidorperd 
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e InduperA.    Sin «sibargo, «so y» parten eoe al pasado.    Si se part« del hecho 

da qua al potencial en al emplazamiento da Chiabote aita limitado 

a 2.350.0OO tonel aulas por año, la balança se indina aarcadaaente a favor 

da San Juan, a pesar da los problema» de mano de obra.    Sin embargo, si fuera 

posible, cono propone ahora Sidorperd, construir an Chiabota instalaciones 

qua produjaran cuatro Billones da toneladas anuales» la -situación estaría más 

equiparada.   Por consiguiente, cosió sucede tan a »enudo, la decisión es cuestión 

de juicio mlts TUS de operaciones aritalticas muy precisas.   Il experto ha 

tratado da doaostrar por qui Siderperd est! mucho ala dispuesta a contribuir 

al desarrollo de Chimbóte, si se puaden superar las objeciones planteadas a 

la propuesta de 1974» «n vez de aventurarse da nuevo en al desierto de Naso«. 

il plazo afniao da oinoo años y aedi o para solucionar el probleaa del 

«»ministro de agua en San Juan ea también un factor|    y ¿quién puede 

«aranti zar que, en la prfotioa, no van a ser seis años y aedi o, 0 als? 

Kl punto de partida que se tomó* para el pian da Chiabota da 1973 fus la 

prevision da aereado qua hiio Siderpard' an 1974, en la qua sa suponía que 

para I989 al aereado nacional iba a necesitar 2.330.000 toneladas da 

acaro líquido.   Si se proyeota esta tasa de craoiaiento ooao sa va en al 

grafico, aa Uefa a la conclusion da qua para al affo 2000 se necesi- 

tarán cuatro milloneo de tonelada« anuales.   11 esparto ha insistido en 

todo aoaanto en qua toda planta qua ae oonstruya ahora ha de planificarse 

de forma tal que no coarte a la próxima generación 1» posible ampliación 

para satisfacer un objetivo de mayor alcanoe.    Uh plan que pravi da manera 

racional una demanda da cuatro Billones de tonelada« anuales da aquí 

a 25 afios, pareo« oonstltuir en al aoaento actual una basa tan buena coao 

oaba pensar.   Coao ya sa ha indioado en otro lugar, la ejecución de este plan 

«apanda grandemente de que M materialicen los direreos proyaotos da desarrollo 

economico secundario, paro «1 exparto no está en oondiciones de poner «ato 

en dada, y as preci eo eapesar partiendo de supuestos raaonables. 

Slderpar* paara a adaitir qua (ooao «1 «sparto ha insistido «1 todo 

moaanto) a« sis económico proémelr oaatro Billones da toneladas anaalea an 

ana mola planta qaa en doe, yaw ooato de capital oonalderableaant« aanor. 
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For «Ilo, Be propone ahora ampliar el taller de fundición existente para que 

llegue a producir un millón de toneladas (líquidas) anual BB de palanquilla 

de acero obtenido por oolada continua.   Uh nuevo taller de CB,  que t ambi An 

llegará a tener tres hornos de 130 toneladas) produciría tres millones de 

toneladas tan sólo de desbastes planos de aoero en oolada continua, para 

elaborar produotos planos.    Se construirían por etapas dos o inoluso tres 

nuevos AH oon una oapacidad de metal líquido sufioiente para proveer al nuevo 

taller de fundición y suministrar al antiguo el metal suplementario necesario, 

complementando así la produoción del horno de cinco metros existente en la 

aotualidad, que se espera alcance las mil toneladas diarias ouando se le añada 

aire enriquecido en oxígeno.    La deoisión de abandonar la produooión de 

lingotes y fabricar sólo aoero obtenido por oolada continua, presupone que 

äiderperu busoaría aouerdos de licencia para emplear alguno de los procedi- 

mientos patentados de fábrioaoión de suoedaneos de aoero efervescente.   También 

serán neoesarios mis hornos de coque para estar a la altura de la mayor 

produooión de los AH. 

Se mantendrá en servioio el tren de laminar ya existente, llamado 

"duo-ouarto", para la laminación de planohas hechas solamente de desbastes 

planos de aoero obtenido por oolada continua, aoeptando que la plancha no 

tenga mis de 2,5 metros de ancho.    Habrá que oonstruir un nuevo laminador 

senioontinuo para banda en oaliente de 66 pulgadas, ya que Be ha separado el 

tren de laminar en oaliente M3teokelH de la fase de produooión,  si bien 

protegiéndolo oontra la oxidaoión, oon objeto de reaotivarlo dentro de algunos 

años,  ouando la demanda supere la oapaoidad del laminador Bemioontinuo. 

3« propone la oonstruooión de un tren laminador para reduooión en frío, 

do oinoo oajas en ttnden y 66 pulgadas de añono, y, a au debido tiempo, de 

nuevas instalaciones de prooeso oontrolado por ointa, ouando la demanda de 

tonelajes mis elevados y do produotos de chapa fina de mayor anohura supere 

la oapaoidad de las instalaciones aotualea. 

Antes de pasar a examinar este plan oon mía detalle, es neoesario estudiar 

au viabilidad teniendo en ouenta las liaitaoionea inherentes al anplaiaaiento 

do Ohiabote.    H plan de 1974 oonaiatía fundamentalmente en la oonstruooión, 

•tapa« » da m nuovo ooaplejo de ffbrioae para la fábrioaoión do 

piases, ton arrejflo a mu nótelo do 9)0*000 oaneladas anuales.   La 

difiota^tai omo M preaentaba para «na asjplieolon pootorior radioaba en enoontrar 
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espacio necesario para instalar mas AH, y, especialmente, un taller oompleto 

de CB que sería, dioho Bea de paso» el tercero en el emplasaoiento.   an el 

nuevo plan BO previ» aparte de la ampliación del taller aotual de fundición 

de acaro para productos no planos, la oonstruooión en dos etapas de OB nuevo 
complejo de plantas per» producto« plano«, oon arréelo a m aléale 4e 

1.500.000 toneladas anuales,si bisa parte de la produooion da natal lfejaido de 

los AH es destinará al tallar aapliado de fundición da produotos no planos. Ello 

significa que las instalaciones tendrán una oapaoidad más del 50jt sapor que 

la que Be propuso al principio*   No parece existir ninguna dificultad insu- 

perable de espacio para ellas.   Uh mayor numero de hornos de ooqas y anos 

depósitos más grandes de materias primas requieren inevitablemente ama aspeólo, 

en proporoión más o menos aproximada, esto parece posible, aunque probablemente 

habrá que situar el nuevo depósito de carbón a una mayor altura«   Osa AH que 

produzcan 6.000 toneladas al día no oouparán mucho más' espaoio quo dos oon una 

oapaoidad de 3.000 toneladas diarias.   Uh taller oon tros CB que prodmaoan 

150 toneladas cada uno no neoeaitará mucho más terreno que un tailor oon 

tros que produzoan 95 toneladas cada uno.   Las superficies desainadas para los 

laminadores no son muy distintas de las que figuraban en el plan da 1974 7t 

en realidad, aunque en el plan se reserva espaoio para un loainador do chapes 

nuevo, parece claro que el aotual laminador Nduo-ouartoM, que as emplea sola- 

mente para laminar chapas, satisfará las necesidades del mórcalo daraato 

muchos años todavía. 

Otros estudios neoesarios 

De lo anterior se infiere que es posible oontar oon espaoio para laa 

instalaciones destinadas a la produooion de cuatro Billones do tonel aims de 

acaro líquido.   Sin embargo, hay que examinar más a fondo divareas ampo otos 

da logística.   Primero, hay que oeroiorarse de que la mayor osntidad de agua 

dulce que se va a neoesitar ss podrá obtener sediente la excavación do posos 

suplementarios y el establecimiento de instalaciones do bombeo en el valle 

Aal Sesta« sin que se rebaje el nivel hidrostátioo^ H experto ha oído decir 

quo esto puede hacerse, poro no ha tenido en sus asnos ninguna opinion escrita 

entorilada sobre eete punto, que 11 considera ds gran importancia.   81 allí 

existe el agua neoeearia. poro hay que ausentar la oapaoidad do ooaenooion, 

aumentará el oooto. paro no oonstitsye ana imposibilidad física. 

I 
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Transport« 

In segundo lugar surge la pregunta de si es posible haoer en el puerto de 

Chimbóte las adaptaciones necesarias para que puedan pasar por él esas canti- 

dades mucho mayores de mineral y de carbón y para qua al propio tiempo se pueda 

prooeder al embarque de los productos acabados*    Para el transporte de Norte a 

Sur solo existe, aparte de la vía maritiiia,  la Carretera Panamericana. 

Calculando un 8ojt de rendimiento, cuatro millones de toneladas de acero darán 

3*200.000 toneladas de productos al año, o unas 10.000 toneladas diarias, 

desoontando las fiestas*    No cabe pe ¿car que so puedan tranr>portar esas canti- 

dades por la Panamericana, «oca que ce puede dimostrar con una simple operaoión 
aritmética. 

Para el embarque de 10.000 toneladas diarias se precisaran 500 oamiones 

de 20 tonelada« de capacidad a plena carga.    Teniendo en cuenta que loa oamiones 

regresarán vacíos, se necesitarían 1.000 vehfoulos, o probablemente 1.200. para 

poder atender al mantenimiento.   Quinientos vehfoulos diarios corresponden 

a una salida de 20 vehfoulos por hora, o mis de uno cada tres minutos, durante 

todo el dfa.   Las grandes empresas siderúrgicas de la mayoría de los países 

envían sus productos por tierra, por ferrooarril, pero aquf no existe ninguna 

línea qua vaya de Horte a 3ur.    De olio se deduoe que serS fundamental utiliser 

la navegación do cabotaje para el transporte de una gran parte de la produooión, 

y esto no ha sido objeto de estudio adeouado en el plan de 1974 y menos aun en 

el de 1973«   Ho se dispone de datos sobre la oantidad, tamaño y tipo de los 

buqués que ae neoesitarán, ni sobre las instalaciones para la carga y desoarga 

de los alamos, y sólo se menciona de manera general que los buques para 

transporte de vehfoulos oarreteros cargados y de vagones cargados podrían ser 

una buena solución.    Por muy atractivo que paresoa este sistema, las oifras 

aproxiaadas que se indioan ar  eriormente bastan para haoer dudar de su 

viabilidad. 

Liresey y Henderson prepararon un plan para el desarrollo del puerto de 

Chimbóte, en apoyo del proyeoto de 1974.   Siderperú, con autorización del 

Ministro     de Industria, va a encargar a Livesey y Henderson que revisen su 

plan y, oi es posible, lo adapten al proyeoto de 1973 7 d«n su opinión al 

propio tiempo sobro «1 problema del transporto aarítiao y/o busquen la oola- 

boraoión de expertos en la materia.   HabrI quo considerar muy ouidadooaaonte 

ouál oe ol momento oportuno para ordenar la construcción de nuevos buques, y 

seri prooiso oonooor por anticipado la cuantía de la correspondiente inversión. 

i 
I 
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El experto recomendó también que se preguntase al Sr. Livesey si se podrían 

proporcionar instalaoiones portuarias para baroos carboneros de 60.000 tone- 

ladas, en vez del diseño actual de muelle que sólo admite barcos de 40.000 tone- 

ladas.    Con buques de mayor oapacidad se puede obtener una reducción conside- 

rable de los gastos de flete, segíln los cáloulos del 3r. MoKee en relación oon 

el proyecto de Nazca.    Hay pocos puertos destinados a la exportación de carbón 

que puedan acoger buques de más de 60.000 toneladas}    y Iste es también el 

límite del Canal de Panama. 

Tráfico interno 

El siguiente aspecto de importancia que debe ser objeto le estadio es la 

proyeoción del  sistema de tráfioo interno en la planta, para que puedan oiroular 

Bin-difioultad cantidades mucho mayores de material.    Las restriooiones que la 

existencia de la planta antigua impone a la construcción de la nueva impiden 

que se pueda ^rear un sistema de transporte interno perfeoto,  oorao el que podría 

encontrarse en    una planta siderúrgica moderna con un gran terreno llano y sin 

herencias del pasado.    Probablemente esos problemas no son insolubles, pero 

hay que proceder a su verificación.    El experto considera especialmente impor- 

tante la supresión de atascos durante la operaoión de carga de productos aca- 

bados a bordo de barcos.    La producción de acero es un proceso oontinuo, mientras 

que el transporte marítimo es por lo general intermitente.    De ahí que es preoieo 

prever amplio e3paoio e instalaoiones para la reunión y olasifioaoión de oont«- 

nares de pedidos de lo3 diversos olientes,  con objeto de que   •• pueda •abarcar 

(y, por consiguiente, desembarcase despuis) en el orden debido.    El exporto 

duda de que el  espacio previsto sea adeouado y pareo« haber adornas, según el 

diseño, un atascadero entre la planta y el puertoj    iampooo pareo« hab«r sido 

objeto de madura reflexión el equipo de manutenoión qu« habrá qu« emplear, 

las posibilidades de estiba en bandejas y muohas otraa cuestiones conexas. 

Revisión del estudio de viabilidad 

Hay que verificar las cifras relativas a ga3, energía eléctrica y masas y 

redactar un nu«vo plan respecto a las mismas, para determinar la viabilidad. 

Cálculos financieros y su presentación 

También será necesario calcular de nuevo el costo de capital, los aspectos 

generalas de índole económica y la rentabilidad del proyecto.    El experto ha 

indicado a SiderperÄ qu« como es posibl« que esta empresa tenga que solicitar 
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finanoiación total o parcial del Banco Mundial,  Äste quizá    envíe a Lima una 

misión de evaluación de inversiones, en vista de las grandes sumas de que  se 

trata.    Habrá,  pues, que presentar el plan de manera tal que facilite su 

examen en detalle y permita evaluaciones comparativas simples.    A juicio del 

experto, la presentación del proyecto de 1974» en su aspecto financiero, 

tenía los siguientes defectos i 

a) El precio calculado para los nídulos de mineral no se ajustaba a la 
realidad.    La empresa Marcona ha estado suministrando a Sidnrperí 
unas 500.000 toneladas de nídulos anuales a un precio preferencial 
que,   segán 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 será posible suministrar 
tres millones de toneladas anuales a ese precio.    El hecho de que 
recientemente  se haya nacionalizado esta empresa no influye para 
nada en esta cuestión.    A menos de que «1 Gobierno del Poní denee que 
Hierro-Pera subvencione a Siderperd (lo que es inconcebible)  esta 
ultima empresa tendrá que p:\gar un precio que resulte económico para 
los productores.    En lac nuevas circunstancias,   habría que llegar 
cuanto antea a un arreglo entre las dos empresas y tener en cuenta 
los resultados del mismo en los nuevos cálculos de los aspectos 
económicos del  plan de  1975.    Habrá que actualizar los precios de 
otros materiales importantes, especialmente del carbón de coquefacción 
importado, el petróleo combustible, etc. 

b) Por lo que respecta a los ingresos, hay que tener la seguridad de que 
los precios que se utilicen para los cálculos de rentabilidad sean 
competitivos en el ámbito internacional y no reflejen ninguna pro- 
tección arancelaria.    Cualquier nuevo proyecto siderúrgico de 
importancia ha de tener como base que ni el público peruano ni los 
consumidores de acero del país hayan de costearlo mediante ninguna 
forma de tributación, directa o indirecta.    El experto no ha podido 
averiguar 3Í el precio que se tomó* como base en el informe sobre el 
proyecto de 1974 reflejaba una protección arancelaria o no.    Una 
pregunta al respecto,  formulada por escrito a Siderperá,  ha quedado 
sin respuesta.    El experto creía que algunos de los precios anotados 
eran muy elevados. 

c) La forma de presentar los costos en el informe de 1974 consistía 
simplemente en sumar los gastos anuales previstos, y comparar su 
total con los ingresos totales anuales que se esperaba obtener. 
Este puede ser un procedimiento satisfactorio para el cálculo de 
pérdidas y gananoiaB generales, pero dificulta la comprensión de 
algunos factores importantes. Por ejemplo, como no ee hace distinción 
entre loa costos fijos y los variables, no resulta fácil determinar 
el umbral de rentabilidad de la operacióh|    y es especialmente 
importante conocer esto dado que, en loo primeros años, un problema 
de primer orden consistirá en obtener pedidos suficientes para 
ocupar toda la capacidad oreada.    El conocimiento del umbral de 
rentabilidad «a un elemento esencial de juicio. 

I 
I 
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d)    Tampoco se establece una separación entre los gastos de funcionamiento 
de la planta ya existente y log previstos para la nueva.    Asi, por 
ejemplo, no resulta fácil determinar si sería mas provechoso pro- 
yectar que todo el acero se elabora en la nueva planta y, mis 
adelante, cerrar el antiguo taller de fundición, para lo que podrían 
encontrarse argumenton plausibles,  o si, teniendo en cuenta especial- 
mente la inflación de los costos de capital durante el pasado decenio, 
convendría más planificar que am Das plantas sigan 6n funcionamiento 
y determinar las dimensiones de la nueva en consecuencia. 

o)    Por ultimo, no Be ve con claridad cuáles son los precios específicos 
actuales del metal líquido de AH, por una parte, y del acero líquido 
en la cuchara, por otra, y cuáles se calculan para el futuro.    Estos 
son criterios importantes que se utilizan ampliamente en la evaluación 
comparativa de inversiones, porque son comunes a toda operación.    Los 
costos que haya que sufragar más tarde en la serie de procesos 
dependen de lo que BO haga con el aoero despula de elaborado,  es 
deoir, de cuáles sean los productos finales. 

A este respecto, el experto ha recomendado que Siderperá examine con todo 

ouidado la forma en que Tyazhproraexport presentó* su cálculo de costos para el 

proyeoto de Nazca, y utilice el mismo procedimiento para el plan 1975 de 

desarrollo de Chimbóte.   En opini5n del experto se trata de un mátodo exoelente 

que facilita un análisis axcepcionalmente claro. 

Los aspectos que se exponen anteriormente son, a juicio del experto, loe 

man importantes que hay que estudiar antes que pueda considerarse viable el 

plan 1975 para Chimbóte.    Hay que entregar a Livesey y Henderson el estudio 

de los problema« portuarios y del transporte marítimo, para que informan al 

respecto.   Las demás cuestiones se oonfiarán a Sofresid, la firma de consul- 

tores frano«oes que preparó* el plan de 1974 y que, por tener en su poder 

todos los antecedentes, rodrá informar más rápidamente que nuevos consultores 

a quienes se acudies« ahara.    Así lo decidió* el Ministro d« Industria en una 

reunió*h celebrada ol  11 de agosto de 1975. 

Observaciones al prometo 1975 aara (ihlmbota 

Algunas de las demás observaciones que MKO «1 experto tendrán qua ser 

objeto de estudio y dictamen complementarios por parte de Sofresid.    La 

primera de ellas se refiere al t amai o de la planta.   Se ha observado ya que 

la dlfeVtnoia prinoipal entre les planes de 1974 y 1975 consiste en la 

ampliacióVi dal módulo en mia de un 50JÉ.   En vas a« efectuar la aapllaoÍÓ*n en 

dos etapas da 930.000 toneladas anuales cada una (de aoero líquido) y dejar 

\ 
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•1 tallar da fundioión an laa condicionas actúalas, al nuevo Modulo consista 

en dos «tapas da 1.500.000 tonaladas y al aumento da la capacidad dal tallar 

da fundición actual a 1.000.000 da tonaladas.    El nuavo proyecto darà* puas 

como resultado combinado 1.950.000 tonaladaa en la primara etapa, es decir, 

redondeando, 2.000.000 da toneladas, y en la segunda otros 2.000.000, lo que 

arroja un total final de 4.000.000 de toneladas da las cuales 3.000.000 proce- 

derán de la nueva planta y 1.000.000 del taller da fundición actual, una 
vas aapliado. 

El tastano en relación oon las previsiones de »eroado 

La primara pregunta es si 2.000.000 de tonelada« anuales constituyan un 

mÄdulo viable.    II Sr. Arthur 0. McKee,    en au estudio de viabilidad para «1 

proyecto de Nazca, partió' de la base de que a la nueva planta habría que 

darla al tamaño suficiente para satisfacer la demanda prevista en un plazo 

de oinoo a di«a años a partir de su puesta en funcionamiento.    Isa firma 

señaló* que nadie construya una planta para que sea apenas adecuada a las 

necesidades cuando estt terminada, y que la "curva de experiencia1*, antes da 

conseguirse un rendimiento completo, es normalmente de tres a cuatro años. 

Para fines práctioos, el Sr. MoKee   se baa* en un promedio de aiete años a 

partir de la puesta en funcionamiento.    Si se aplica esto al plan 1975 para 

Chimbóte, probablemente no podrán oonoertarse contratas para el suministro 

da equipo y para la realisación de trabajos de ingeniería oivil hasta 

principioa de 1977.   Si Livesey y Henderson, aaf o orno Sofrasid, oertifioan 

una viabilidad general a principios de 1976, serán necesarios varios mases 

de trabajos técnicos básicos antes que pueda determinarse ou/tles va« a ser 

al equipo y los trabajos da ingeniería oivil necesarios, da forma que puedan 

pedirse licitaciones.   Tendrán que transcurrir más meses aán antea que ae 

reciban y puedan evaluarse tales licitaciones.    Durante esta período habrl 

qua preparar un plan de financiación, aunque tal vea no a« le pueda terminar 

hasta que se oonoaca el alcance de los créditos de proveedores, lo cual 

normalmente no um aaba h&sta despula de habar recibido laa licitaciona«.   En 

consecuencia, penear en los principios do 1977 para ooncertar contratas, 

aunque parece un plaso smy largo, se ajusta a la realidad.    Si ae oaloulan 

tras años para la oonstruooioh (y esto depende en gran parte de la situación 

de laa Ustae de pedidos da loa proveedoras de equipo), la puesta en marcha 
1 
I 
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difícilnont« podría OOUITíP antea da 1980.   De ahí (¡ue,  negán al criterio 

adoptado, la planta tendría que tañar al tamaño apropiado a fin de latisfaoer 

la demanda previata para 1987.    Siderpertf la estima en 1.788.000 toneladas de 
productos acabados para el aereado interno, lo que equivale (a un rendisi ento 

medio teórico de 8o£) a unas 2.240.000 toneladaa de acero líquido.   Visto así, 

un »Adulo de 2.000.000 de tonelada« no es en aodo alguno excesivo.   Más bien 

pareos representar un 10jt aenos de lo necesario, y no deja margen para apor- 

taciones, aunque las predicciones de Siderpertf indican un excedente exportable 

de oapadidad entre 1982 y 1988.    Probablemente se podría mantener ees exce- 

dente iniciando el segundo »Adulo de 2.000.000 de toneladas anuales hacia 1984, 

para que entrase en servicio en 19«7 aproximadamente, MguVi la for»* oomo 

cresoa realmente el aereado en relación oon las previaiones. 

Miares de fundición 

II experto ha señalado que un raafo importante dal plan da 1973 •• le 

concentración de la produocióVi del actual taller da fundición (que se 

aapliará ala adelanta) en la obtención de palanquillaa, y que la producción 

del nuevo taller ae concentrará en la obtenoión de desbastes,   late plantea- 

miento es oorreoto en ouanto «3 empleo del sdsao tallar de CB para la 

produooión de desbastes y palanquilla restringiría la oapacidad a unas 

100 toneladaa, ouando sería preferible destinar 200 toneladas o mets para loa 

desbastea.   La restrioolóh de la capacidad de loa convertidores a 100 tone- 

ladas restringiría también la oapacidad de produooión anual del tallar a 

unos dos Billones de tonelada««   Para aumentar la oapacidad de la planta 

a cuatro aillonea de toneladaa, aería pues neoeeario oonstruir una segunda 

fandioióVi ooapleta, lo que resultaría muy caro.   Por otra parte, un taller 

de fundiolóh oon oonvertidorea da 200 toneladas elaborará dos millones de 

toneladaa al affo oon dos convertidores (funoionando al uno mientras at oanbia 

el revestimiento del otro).   Para elaborar ouatro millonee de toneladas sólo 

aería preciso añadir un tercer oonvertidor, aumentándome así la oapacidad 

de fondiolón, paro a un costo muy inferior.   Ixiste any poca diferencia en 

ouanto a oostos de oapital y oparaolonales entre un tallar que funcione oon 

tras convertidores da 100 tonelada« y otro que funcione oon dos convertidores 

de 200 tonelada«, snbos oon maqnlnaa de oolada oontinua y ambo« elaborando 

do« millonee da tonelada« al ano.   La ventaja del svitelo 4« 200 tonelada« 
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resulta, por ello, evidente cuando se desea ampliar la capacidad del taller a 

cuatro millones de toneladas.    Esta ampliación resulta mucho más barata en 

costos de inversión y operazionale s, razón por la que la industria siderurgica 

mundial está evolucionando hacia el empleo de unidades mucho más amplias que 

las anteriores.    Las acerías Martin-Siemens se consideraban económicas, 

todavía a mediados del decenio de 1950, para una capacidad de alrededor de 

un millón de toneladas al año.    Actualmente desde la evolución del proceso 

básico de oxígeno y el enorme desarrollo del tamaño de los convertidores, no 

se considera como competitiva ninguna capacidad de fabricación inferior a 

los cuatro millones de toneladas de acero al año.    Los grandes fabricantes 

del ramo están construyendo o planificando complejos industriales con una 

capacidad de 12 millones de toneladas al año. 

Sin embargo,  si hay que fabricar palanquilla con un taller de converti- 

dores de 200 toneladas, es preciso fundir tochos prelaminados (de corte 

transversal más amplio) para laminarlos posteriormente conforme a la dimensión 

adecuada en un tren de laminación de palanquilla.    Este es el mejor proce- 

dimiento para la fabricación de palanquilla.    La calidad metalúrgica del 

producto es buena y el mátodo ofreoe flexibilidad operacional.    Los cambioB 

frecuentes en el tamaño de los moldes en las máquinas de colada continua 

pueden perturbar la marcha de la producción.    En cambio, la laminación a 

partir de tochos prelaminados de un solo tamaño prácticamente normalizado 

facilita la marcha ininterrumpida de la producción.    El tren de laminación 

puede satisfacer una demanda de palanquilla de sección transversal variable, 

y esta flexibilidad pudiera serle útil al Perú* para satisfacer las diversas 

especificaciones de los clientes en los mercados de exportación. 

Ahora bien, un tren de laminación de palanquilla implica gastos consi- 

derables.    La firma McKee los calculó en unos 20 millones de dólares.    Los 

especialistas soviéticos mencionaron una cifra muy superior, pero el experto 

•stima que su programa, con ser atractivo en principio, resulta innecesaria- 

mente oaro.   De todo ello se desprende que el taller de fundición continua 

de toohos prelaminados y palanquilla no estaría justificado más que en la 

hipótesis de una produoción elevadas   probablemente no inferior al millón de 

toneladas anuales de palanquilla.   Sin embargo, si la otra posibilidad 

oonsirte, ooao en Chimbóte, en gastar sumas considerables de dinero en ampliar 

la fundición existente oon resultados quisa   insatisfaotorios, pudiera ser 

económicamente más rentable instalar un tren de laminación de palanquilla. 

I 
! 
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La expansion de la actual fundición no es senoilla. La intención decla- 

rada es la de añadir un tercer CB y de elevar la capacidad de los tree 

a 40 toneladas, lo que Siderperd considera factible. La capacidad nominal 

del taller sería entoncest 

3 CB x 40 toneladas (dos funcionando} uno caabiando 
el revestimiento) 

2 HAE x 30 toneladas 

í 

Toneladas/año 

800.000 

150.000 

950.000 

pero con buenas prácticas operacionales sería posible conseguir un millón de 

toneladas de acero líquido al año que, con un remuaient o medio de un 95JÉ 

de cinco o seis máquinas de colada continua, dependiendo de cuál sea el 

numero de cajas intermedias de laminación, y con una buena proporción de 

operaciones ininterrumpidas de colada, debería reportar unas 950.000 tone- 

ladas de palanquilla al año.    Esto sería 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 numero necesario de máquinas fundidoras en los edificios 

existentes, y el problema de las grúas anularía prácticamente el funcionamiento 

del taller.    La solución que se propone es de derribar los edifioios adyacentes 

de almacenamiento y construir en su lugar una nueva nave de fundición.    Los 

cucharones del acero fundido se transportarían desde los convertidores a 

tres fundidoras situadas en esta nueva nave por medio de vagonetas portaou- 

charas, y un puente-grda elevaría los cuoharones hasta las plataformas de 

fundir.   Esto parece bastante práctico, pero debido a la proximidad de la 

planta de oxígeno industrial, cuyo desplazamiento sería costoso, las fundi- 

doras tendrían que descargar en ángulo recto a las vagonetas portaouoharas. 

Esto de por sí no es insuperable, pero ciertas limitaciones de espacio 

indican que la superficie de trabajo sobre las plataformas de fundir pudiera 

resultar demasiado pequeña, lo que ocasionaría dificultades operacionales. 

Sobre una plataforma de fundición hay mucho que hacer, por lo oual es 

importante disponer de espacio suficiente. 

Sebe tenerse en ouenta tambifn que la oapacidad de los convertidores 

existentes fue originariamente evaluada en 25 toneladas*    Han sido ya 

reolasifioados para 30 toneladas y están siendo actualmente oargados 
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oon 32 toneladas.    Ahora se sugiere utilizarlos para cargas de 40 toneladas. 

Esto, evidentemente i no podrá considerarse como viable sin un estudio previo 

del OMO por expertos.    Con un peso de tara del cucharán de unas 10 toneladas» 

la oarga total de la grúa sería de 30 toneladas.   El límite de seguridad 

operacional del puente-grúa existente en la actual nave de fundición es 

de 45 toneladas.    Esta grúa no tendría que manipular normalmente cucharones 

llenos destinados a las nuevas fundidoras situadas en la nueva nave, ya que 

estos cucharones serían transportados por vagonetas portaoucharas.    Sin 

embargo, dos de las fundidoras, una de las cuales forma parte del "Balancing 

Project" y se encuentra actualmente en construcción, serin alimentadas desde 

la nave de fundición existente y los cucharones serán alzados por la grúa 

certificada de 43 toneladas de carga.    El experto supone que los ingenieros 

determinarán si las bases, la estructura y la grúa misma pueden soportar 

cargas de hasta 30 toneladas.    Sin embargo, esta propuesta entraña sobrepasar 

el factor de seguridad originario del diseño, y resulta cuestionable si debe 

autorizarse ouando se trata de manipular acero fundido y en un lugar donde 

existo riesgo da terremotos. 

Por otra parte, es factible elaborar cuatro millones de toneladas de 

acero líquido al año en un taller da troB CB de 200 toneladas cada uno, 

empleando seis fundidoras (cuatro para desbastes y dos para tochos prelami- 

nado8).   ¿Por qué* incurrir, pues, en gastos operacionales adicionales ela- 

borando la misma oantidad en dos tallares con un total de seis CB y dos HAS 

para alimentar dies fundidoras (cuatro para desbastes y seis para palanquilla)? 

II número exacto da máquinas de colada continua para cualquiera de las dos 

opciones dependerá del número de oajas intermedias de laminación que utilicen, 

y de algunos otros factores.   Esta oifra tendrá que ser calculada por los 

ingenieros oonsultores, pero es muy seguro que el número total será inferior 

para un solo taller de 200 toneladas que para un taller de 150 toneladas más 

otro de 40 toneladas.    ¿Ho sería por alio preferible abandonar gradualmente 

al antiguo tallar o utilizarlo para aceros de aleaoióhf   y disonar el nuevo 

taller para fundir todos los aceros al carbono coaunes en desbastes y toónos 

prelaainados?   II oosto de un tallar de 200 toneladas no será más alto, en 

proporoióh diroota, qua el de un tallar de 150 toneladas, y pudiera ser mejor 

gastar el dinaro an un tren da laminación da palanquilla qua an ampliar la 

actual fundioióYu   naturalmente, maria, preoiso encontrar espacio an el 

I 
1 
I 
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terreno para el tren de laminación de palanquilla) pero esto podrfa Mr 

posible en la zona de uso general que se encuentra más allá del nuevo taller 

de CB, donde figuraba la lingotera en el plano de  1974. 

Por consiguiente, el experto recomienda firmemente que M pida a Sofresid 

que haga un estudio detallado de estas posibilidades y formile una 

recomendación al respecto. 

Como ampliación de esta idea,  cabe señalar que existe una desanda pre- 

vista pequeña de perfiles estructurales medios (alrededor de 60.000 toneladas 

al año) que figura en la categoría de productos no planos.    No se ha dejado 

margen en ninguna parte para su laminación,  y su volumen no es suficiente 

para justificar una planta especial.    Es muy posible diseñar una planta que 

lamine tanto palanquilla coinc secciones estructurales medias, hasta, digamos, 

vigas de  14".    Por ejemplo,  la planta de Highveld Steel and Vanadium 

Corporation, en Sudafrica,  lamina perfiles universales, vigas de alas paralelas 

do hasta 14"» rieles y palanquilla, hasta un total de unas 600.000 toneladas 

al año;    pero esta capacidad de producción podrfa aumentarse mediante un 

diseño apropiado,  sobre todo en la zona de producción de palanquilla.    Esta 

solución puede que no sea la mejor,  en el sentido de que, cualquiera que Eea 

el producto que 3e esté* laminando,  alguna parte de la planta permanecerá 

inactiva;     pero iste es un inconveniente inevitable en cualquier planta 

combinada. 

Es cuestión de criterio,  que requiere tambián una buena dosis de valor, 

decidir si  la demanda futura de elementos estructurales medios justificará o 

no la adopción de esta solución.    Es un rasgo comiín de muchos países en 

desarrollo el que la proporción de perfiles estructurales dentro de la gama 

total de la demanda rea muy inferior a la que 3e da en ios países industria- 

usados.    Esto, en opinión del experto,  se debe principalmente a la circuns- 

tancia de que no se dispone fácilmente de perfiles laminados, que han de ser 

importados.    En ostos países, resulta mucho más fácil utilizar hormigón 

arüiado para obras en las que pudiera emplearse con ventaja el acero estruc- 

tural.    Si alguien tiene el valor de romper este círculo vicioso,  los bene- 

ficies pudieran ser considerables.    Conviene señalar que es preferible que 

los perfiles laminados de unas 14" o más se elaboren mediante soldadura 

de placas. 

, 
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La política d»    a rv derpeni es de no ampliar más la produoción de 

produotoB no planos en Chimbóte.    Cualquier nuevo tren de aoabado d« productos 

no planos estarla localizado cerca de los grandes mercados y sería alimen- 

tado con palanquilla de Chimbóte.    No existen inconvenientes técnicos en 

contra de esta política, y desde el punto de vista del transporte puede 

haber ciertas ventajas.    La palanquilla es bastante más fácil de transportar 

que las barras largas.    Lo económico de la solución dependerá del balance 

de gas y energía 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,  sería preferible aprove- 

charlo de este modo,  en vez de dejarlo perderse y comprar fuel-oil para 

hornos situados en lugares lejanos.    Esto ha de quedar en claro con los 

nuevos oáloulos de los balances de gas y energía que se pedirán a 3ofresid. 

Altos hornos 

El tamaño de los altos hornos ha de determinarse, por supuesto, de 

modo que puedan alimentar loa CB seleccionados.    En oifraa redondas, y 

prescindiendo por el momento del actual AH N« 1, para elaborar dos millón« 

de toneladas de acero líquido al año se neoesitarán dos AH con una oapaoidad 

diaria de 3.000 toneladas de metal en estado de fusión, o uno solo oon una 

oapaoidad diaria de 6.000 toneladas.   Al pasar a una produooión de ouatro 

millones de toneladas,  se podrán añadir dos nuevos AH de 3.000 toneladas o 

uno solo de 6.000.    Es posible, pues, trabajar con dos AH de 3.000 toneladas 

en la primera fase y añadir otro de 6.000 toneladas en la segunda, es 

decir, montar una instalación de tres altos hornos.    Según el trazado 

preliminar, sería posible acomodar tres AH en la superficie disponible, pero 

la viabilidad de este proyecto debe ser estudiada por Sofresid.    Una insta- 

lación de ouatro AH es probablemente pooo práctioa por razones de espacio, 

y, en todo caso, tal vez no sea una buena solución. 

El prinoipal argumento en favor de un AH grande en lugar de dos 

pequeños que sumen la mi8«a oapaoidad estriba en el oosto inferior de esa 

solución.   In el proyecto de Nazca, segln loe especialistas soviéticos, el 

ahorro serla de 20 millones de dólares.    La firma MoKoe, que es una dise- 

ñadora de AH de renombre, lo evalúa en 30 •ilíones.    Un ahorro de esta 

magnitud no puede descartarse a la ligera.    Los oostos operazionale s de un 

t        • 
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AH grande son inferiores y su efioiencia es superior a una produoción elevada. 

Sin embargo,  los hornos de gran tamaño tienen aenor flexibilidad operaoional. 

Ademas, ha de considerarse el riesgo de una paralización total de la pianta 

en caso de una averia en el AH único, y se dice que algunos de los AH grandee 

han tenido dificultades.    También se piensa que, para trabajadores faltos 

de experiencia, los AH grandes pueden resultar de manejo difícil.    Para el 

proyecto de Nazca, lo.-j especialistas soviéticos propusieron dos soluciones, 

dos AH de 3.000 toneladas o uno de 6.000, y analizaron las ventajas d» esta 

ultima, que era la que recomendaban.    Este ampliéis puede estudiarse en el 

informe Tya^hpromexport.    La firma KoKee era decididamente partidaria de un 

solo AH de 6.000 toneladas, y ni siquiera propuso otra solución.    Ambos 

grupos de consultores creían que el rieago de avería prolongada o de funcio- 

namiento defectuoso era pequeño y señalaban que varias plantas en el guindo 

funcionan sin problemas con un solo AH.    No consideraban el manejo de un AH 

grande más difícil que el de uno pequeño y,  de todos modos, un AH de 

3.000 toneladas al día no es tampoco pequeño.    Loa trabajadores tendrán que 

ser capacitados en todo caso, probablemente bajo la tutela inioial de 

operarios extranjeros experimentados traídos para la puesta en marcha y una 

supervisión prolongada.    Si hay dos AH,  se tendría que capacitar un numero 
doble de operarios. 

E*i una cuestión de esta índole, el cliente puede eaouchar todos loe 

consejos, pero al final tendrá que tomar por Bí mismo la decisión.    Al 

haoerlo, la direooión de la empresa deberá tener en ouenta la opinión de su 

propio personal superior de altos homos, y disponer que visiten grandes 

instalaciones de altos hornos en los Estados Unidos, el Japón, la Unión de 

Repúblicas Socialistas Soviéticas y Europa occidental y hablen con los opera- 

rios,    toda una buena preparación, la mayoría de las empresas siderúrgicas 

suelen estar dispuestas a oompartir experiencia.    Estas visitas de teonólogoa 

de 3iderpenl deberán efectuarse cuanto antes, porque la erección de insta- 

laciones no puede quedar en suspenso por falta de una deoisión.    El experto 

necesitaría razones muy convincentes para renunoiar a un ahorro  de 

20 a 30 milloneu de dólares en oostoB de capital. 

I 
I 
I 
I 

Bl programa 1975 de AH par* Chimboíe ofrece un anpaoto más.   Se piensa 

I alimentar los AH del taller de fundición existente,  si se amplía, en parte 

oan metal del horno Ht 1 eriateite,  d« 1.000 toneladas diarias, y en parte 

I 
I 
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de uno o más AH nuevoB.    Por razonen de espacio,  seri precioo contar con doe 

plantas elaboradoras, la antigua y la nueva, situadas a una cierta distanoia 

una de otra y a distinto nivel»    El hierro de la nueva planta tendrá que 

recorrer bastante distancia para llegar a los CB antiguos y, para ello. 

descender de 15 * 8 metros Bobre el nivel del mar.   Esto puede  ser insupe- 

rable« pero la transición del suministro  de hierro a partir de dos plantas 

de tamaño muy distinto a dos talleres de  fundición, también muy distintos, 

puede ocasionar problemas operaoionales práctioos de consideración.     Debe 

pedirse a Sofresid que estudie estos problemas e informe al respecto.     De 

aquí podrían surgir nuevas razones para el abandono progresivo de la fundición 

antigua y la concentración de toda la producción de acero en la nueva. 

ln eae caso,  lo mejor tal ves sea destinar el AH IT* 1 a la elaboration 

de arrabio para moldeo.    Un especialista de la ONUDI estudia aotualmento la 

situaoión de la fundición en los países del Grupo Andino y oaloula que, para 

19^0, existirá un meroado andino de unas 500.000 toneladas anuales de arrabio 

para moldeo.   Esto corresponde aproximadamente a la oapacidad del AH X* 1 de 

Chimbóte, que está bien oolocado estratégicamente para la elaboración y 

distribución de este material.    Pareoe que el ünioo productor actual de 

arrabio para moldeo en la 00sta del Pacífico es una pequeña planta de Colombia, 

oon una oapaoidad de sólo 100 toneladas diarias.   El experto ha señalado este 

hecho por esorito a Siderperd,  sugiriéndole que 00labore oon «1 espeoialista 

de la OKUDI. 

Por otra parte, si el AH N* 1 ha ds destinarse permanentemente a 

fundioión básioa para elaboraoión de aoero, puede disminuirse proporoional- 

mente la oapaoidad de los nuevos AH.    Sin embargo, el experto opina que los 

mejores resultados se conseguirán probablemente oon una sola planta side- 

rúrgica, dotada de uno y luego de dos AJÍ» y que alimenten un solo taller de 

CB y estén estrechamente integrados oon él. 

Disponibilidad de mineral de hierro 

La creación de una oapaoidad del orden de dos sillones de toneladas para 

la fabricación de aoero en el Perú, dondequiera que sea, absorberá aproxima- 

damente el 90)1 de la oapaoidad de mineral en nodulos de Maroona y eliminará 
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virtualmente el comercio de exportación de este articulo*   Ello puede ser 

aceptable como decisión de polítioa, ya que es mejor exportar aoero que 

nodulos de Binerai, pero no se debe pemitir que siapleaente ocurra por 

inadvertencia* 

Al nivel de doB sillones de toneladas* se puede o bien renunciar a las 

exportaciones de nodulos o construir una mayor oapaoidad de elaboración de 

nodulos, o instalar una planta de sinteriaación en las nuevas acerías.    Al 

nivel de cuatro millones de toneladas, se hace ineludible tonar una decisión* 

Se nada sirve oonstruir otro AH que se alimente de nodulos, si no se cuenta 

oon este nmterial.   El experto consigno por escrito estas observaciones y 

las expuso verbalmente en el curso de varios messB al Ministro de Industria* 

a la directiva, al presidente de Siderperd y al dire o tor de proyectos de 

Induperd.    Reooaondó el nombramiento de consultores experimentados para que 

determinaran los datos del problema y recomendaran las medida« pertinentes. 

En vista de que no ha habido ninguna reeooidn,  supone que no se ha tomado 

medida alguna todavía.    Basta señalar que, a la taaa aotual de extracción, 

las reservas calculadas de mineral de Naroona durarán alrededor de 50 años. 

En caso de que el Perd vaya a aumentar mis adelante su propio consumo de 

nodulos de 300 ó 600 mil toneladas a aproximadamente seis millones de 

toneladas al año (para cuatro millones de toneladas de aoero liquido) y, al 

mismo tiempo, oontinuar su comercio de exportación, las reservas de mineral 

duraran muoho menos, y Siderperd se puede enoontrar al descubierto antes que 

oonoluya la vida útil de sus nuevas acerías.   Esto entraña que se debe 

real i ear una investigación adecuada sobre la oantidad, oalidad y accesibi- 

lidad de los supuestos yacimientos de mineral de Apurimac.    Se califioan de 

"supuestoo1* porque el experto no ha encontrado a nadie hasta ahora que 

pueda ir más allá de deoir que ss oree que en la región de Apurimac existen, 

segln se oree, importantes réservas de mineral, pero que es poco lo que es 

sabe al respeoto. 

El experto oomparte el criterio de que las industrias siderdrgioas de 

la mayoría de los países son más estables cuando tienen la responsabilidad 

direota de la búsqueda y explotación de sus fuentes de materia prima, que 

cuanto están sometidas a la dicotomia de una responsabilidad compartida oon 

un Ministerio u otra empresa.    Por tanto, podría ser una política acertada 

entregar a Siderperd la responsabilidad directa de Hierro-Perú y da la 

explotaoidn de los posibles recursos de carbón mertalúrgioo del Perú. 

I 

J 
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HornoB de coque 

Cuando se resuelva el programa de AH, se requerirán hornos adicionales 

para suministrar el tonelaje necesario de ooque.    EB principalmente una 

cuestión de espacio, pero los datos de Siderperd indioan que no es un 

problema serio» 

Talleres de laminación 

En el plan 1975 para el proyecto de Chimbóte,  se propone que no se 

agreguen más instalaciones de laminación de productos no planos en Chimbóte. 

Los laminadores existentes de barras y varillas continuarán en servicio, 

pero, por lo demás, Chimbóte se convertirá, en lo que respecta a los productos 

no planos, principalmente en una planta productora de palanquilla que 

abastezca los talleres de relaminación situados en otras partes.    El sumi- 

nistro de aoero a tales laminadores se puede complementar en años posteriores 

mediante "minitalleres" de fundición, que consuman chatarra obtenida local- 

mente.    Este puede ser un criterio acertado, pero su aplicaoión es un tanto 

remota y depende de un apreciable aumento del consumo de acero que produzca 

volúmenes económicos de chatarra de fabricación dentro de un radio razonable 

para el transporte.   Kn todo caso,  Bí se decide establecer en Chimbóte el 

conjunto propuesto para la elaboraoión de productos planos, no se dispondrá 

de más espacio para laminadores adicionales de productos no planos.    Por 

tanto, el presente informe se puede limitar al examen del aspecto del proyecto 

relacionado con los productos planos. 

Las críticas formuladas por el experto al proyecto de 1974 sobre 

talleres de laminación,  cuyo costo se calculaba 560 millones de dólares, o 

Bea, aproximadamente la mitad del costo total, están comprendidas en doB 

puntos principales.    En primer lugar,  antes de lanzarse a efectuar un gasto 

de esta magnitud, es preciso examinar más detenidamente las posibilidades de 

ampliar loe talleres de laminación existentes.    Bl proyecto da a entender 

tácitamente que las cuantiosas inversiones hechas en esta planta se deseoharfan. 

Bi segundo lugar, preocupaba al experto la posibilidad de que se propusiera 

la instalación de un costoso laminador semicontinuo en caliente para bandas, 

y, oasi igualmente costoso, un laminador de chapa gruesa de ciatro metroB de 

ancho, que, oomo lo indicaban las predicciones del mercado interno,  se 
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utilizarían tan salo en un 50JÈ dentro de 10 años y en cerca un 72)6 dentro 

de 14 años.    Además,  si el resto de la capacidad del laminador se pudiera 

aprovechar mediante exportaciones, la nueva acería propuesta no estaría 

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

acertada de inversión. 

Estos dos puntos están naturalmente relacionados entre  sí, y es justo 

decir que Siderperiî había considerado en realidad la posibilidad de ampliar 

los talleres de  laminación existentes que, desafortunadamente,  fueron dise- 

ñados sin tener muy en cuenta la ampliación futura.     Siderpen! ha convenido 

ya en que el laminador "IXio-cuarto" puede utilizarse  como laminador de chapa 

gruesa durante muchos años, ya que la demanda prevista de ohapa de más de 

2,5 metros de ancho (la limitación del "Duo-cuarto")   es sólo marginal. 

Ciertamente no justifica una nueva inversión del ordon de 150 millones de 

dólares en el futuro próximo en un nuevo laminador    para chapas de cuatro 

metros.     Sin embargo,   será necesario efectuar algunos gastos por concepto 

de enfriaderos,   instalaciones de  seccionar, etc.  en la nave adyacente, a fin 

de dar el acabado al creciente  volumen de chapa.     Sin embargo, las eoonomías 

serán apreciables y se debe pedir a Sofresid que elabore un diseño del terminal 

de acabado. 

La otra posibilidad era la conversión del laminador Steckel en un laminador 

semicontinuo en caliente para bandas,  como se ha hecho en otrae partes. 

Siderpení había rechazado esta idea por varias razones.    El experto la 

examinó independientemente y llegó a la conclusión de que,  aunque en parte 

•a posible, las limitaciones de longitud restringirían las proporciones 

máximas del desbaste y, por tanto, reducirían el peso de la bobina a oerca 

de 10 toneladas.    Esto representa tan sólo un pequeño  aumento de aproximadamente 

seis toneladas respecto del peso actual de la bobina del laminador Steckel. 

Como medida a largo plazo, es insatisfactoria desde el punto de vista del 

rendimiento e insuficiente para una parte del mercado.     Además, el tren 

laminador Steckel,   sus mesas de  salida y las líneas siguientes de transfor- 

mación se basan en un laminador de 54 pulgadas de ancho, que limita la anchura 

efeotiva de la banda a 48 pulgadas.    Alambre sa S.A.   cuenta con un mercado de 

cerca de 60.000 toneladas anuales de bandas laminadas en caliente, tal oomo 

Balen del laminador, para La fabricación de tubería espirosoldada.    Aunque 
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este tipo de tubería se  fabrica actualmente para uno interno a partir de la 

banda Steckel de 48 pulsar: de anchura oroducida por Siderperú", Alambresa 

afirma que,  para estar en situación internacionalmente  competitiva y establecer 

un comercio de exportación,  necesita bobinas de 20 toneladas y 60 pulgadas    de 

ancho, es decir,  el producto de un laminador moderno  semicontinuo de banda 

caliente de 66 pulgadas.     60.OOO toneladas al año representan silo el % 

aproximadamente de la capacidad del laminador de bandât- más pequeño, y los 

puristas de la economía podrían decir que no justifica un nuevo laminador. 

Sin embargo,  como cuestión de criterio más que de calculo exacto, probable- 

mente sea atinado proyectar el desarrollo de un nuevo  taller de laminación de 

bandas a partir de bobinas mar pendas v de ur,a anchura de mis de 48 pulgada?, 

particularmente en vista de que  será necesario que Siderperú" recurra durante 

vario« años a las exportaciones para aprovechar la capacidad del laminador. 

Un laminador de 66 pulgadas ampliará la gama de posibles clientes. 

Moho de otra manera,   sería desacertado invertir una gran cantidad de 

dinero en la ampliación de un laminador existente cuando el resultado será 

un producto demasiado angosto en bobinas demasiado pequeñas.    La eliminación 

de las limitaciones de longitud que restringen el desbaste ,y  el peso de bobina 

entrañaría modificaciones  tan costosas y una recom-trucción tan amplia, que 

probablemente resultaría  silo ligeramente mis costosa,   si  er que en realidad 

lo es,  la construcción de un laminador nuevo.    Agróguene a esto que,  con 

motores de 7.000 HP, el "Duo-cuarto" resulta de baja potencia como desbastador 

reversible antes de un tren de acabado continuo;  (lo;; laminadores modernos 

tienen de 10.00 a 12.00 HP), y se puede ver que er mejor utilizar el 

"IXio-cuarto" como laminador de chapa gruesa,  eom-t-uir un nuevo laminador 

semioontinuo de banda oaliente, y abandot ir el Ct-cJcel. 

Asimismo, al  seleccionar la anchura de un nuevo laminador,  vale la pena 

observar la experiencia del mercado de numerosos pairee,  respecto del volumen 

proporcional de producto«, que indica que »lredeaor del 15^6 de la producción 

es de más de 48 pulgadas de ancho y sólo cerca del 3$ de maß de 60 pulgadas. 

Siderperd se propone mantener guardado y protegido el laminador Steckel 

durante varios anos y ponerlo de nuevo en funcionamiento en el futuro cuando 

la demanda sea superior a la capacidad del nuevo laminador semi continuo. El 

experto no cree que esto llegue a ocurrir muioa y, ai así fuera,  sería 
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•probablemente el primer oaso en la historia de loe laminador««.    La oalidad 

de superficie de la Banda Steokel es inferior a la de la banda producida 

por un laminador semicontinuo y, debido a que las bobinas son pequeñas y los 

extremos de un espesor fuera de calibre, el rendimiento es aáa bajo.    Coa» M 

indica en el párrafo siguiente, el nuevo laminador debe diseñarse de tal 

manera que  su capacidad pueda ser ampliada en años posterioras y esto, junio 

con la producción de chapas y palanquilla, deberá absorber loa anatro Billones 

de toneladas de acero líquido de que se dispone.     En opinión dal experto, 

lo apropiado es que Siderperá trate de vender el  Steokel cuando «1 laminador 

3emi continuo esté* funcionando.    A vecen se a nouant r a aeroado para los Staokel, 

bien gea,  en países en desarrollo, para la producción de aoero al carbono «n 

pequeñas cantidades o para la laainaoión de chapas de aoero inoxidable, para 

lo cual el laminador Steckel es muy apropiado.    Hay en loe Estados Unidos una 

compañía que se especializa en esta tipo de operación. 

En todo caso,  el trabajo oada ves mayor qua se imponga al "Sao-ouarto" 

para la fabricación de chapa reducirá naturalmente su oapaoidad, an sas 

funciones de tren desbastador reversible, a efsotos de la laadnaoión da 

desbaste para un tren de acabado continuo.    Por tanto, sería praoiso instalar 

más adelante un laminador seaioontinuo, aunque hay que aceptar al hecho da 

que transcurrirán algunos años antas de que su oapaoidad pusda aproveoharee 

a base del aereado interno, y será preoiso organisar una vigorosa oasaaJIa 

de «xportaciones.     Al condenso, al laminador daba diseñarse «a rondón da «na 

capacidad e inversión mínimas, as deoir, ooao un desbastador reversible da 

cinco cajas acabadoras,  provisto d« un horno oalantador de daabastes y «na 

bobinadora.    Sin embargo, el aumento de la demanda de aoero líquido duranta 

los próximos 23 años a cuatro millones de toneladas anuales aa deberá proba- 

blemente en gran parte a la creoiante demanda de productos da aoero en banda, 

si as que la experiencia de otros países sirve da alguna orientación.    Por lo 

tanto, es indispensable que aste laminador se diseñe de modo qua su oapacidad 

pueda ampliarse en el futuro Mediante un mayor peso espeoífioo del desbasta, 

un mayor námero de hornos calentadores, una o dos cajae desbastadoras inter- 

medias, una o dos aás cajas aoabadoras y una bobir.ado-a adicional.    Se esta 

manera, un laminador qua al ooaienso tenga una capacidad inicial de 

1 a 1,23 millones de toneladas al affo,  segdn sea la proporción de la anchura 

relativamente reducida de la lamina  tal   ooao figura en el catálogo de pedidos, 
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podría ampliarse más «delante a cerca de 2,5 millones de toneladas anuales 

más, a un costo proporcionalmente mucho menor.    El experto ha recomendado 

a Siderperd que invite a dos o tres de las compañías tieni cae laminadoras 

que tengan experienoia a nivel internacional, a que envíen ingenieros a Lima 

para realizar consultas sobre este problema de la construcción de un laminador 

de producoión inicial reducida, pero con una capacidad instalada para BU 

ampliación posterior.     El objetivo es, naturalmente,  limitar la inversión 

inioial y, en la medida de lo posible, mantener los gastos adicionales de 

oapital a la par oon el aumento de la demanda.    No se trata de un problema 

nuevo y las compañías laminadoras ouentan oon la experiencia de lo que se ha 

hecho en otras partes. 

L^naflo en frfo 

En el plan 1975 para Chimbóte figura un nuevo tren laminador oontinuo 

para la reducción en frío, de cinoo cajas de 66" e instalaciones oontinuas 

de elaboración adicionales» por un oosto estimado de unos 240 millones de 

uólaresf y el experto se ha sentido muy preocupado por los aspectos econí- 

mioos de esta elevada inversión, ya que transcurrirán muchos años antes que 

el mercado interior pueda absorber su capacidad de producción.    Debe acla- 

rarse bien que no toda la tira laminada en caliente se lamina en frío poste- 

riormente.    Tal es el oaso de las 60.000 toneladas de acero para la fabrica- 

ción de tuberías, destinadas a AlambreBa, mencionados anteriormente.    Se 

entregan laminados en caliente, y ni siquiera decapado.    Así, la produociín 

de los departamentos de laminado en frío no iguala, por lo general, a la de 

los talleres de laminación en caliente conexos, salvo en circunstancias excep- 

cionales en que, por ejemplo, una empresa se dedica dnioamente a fabricar 

hojalata y/o carrocerías de automóvil.    La relación existente entre la capa- 

oidad de laminado en frío y la de laminado en caliente depender!, evidente- 

mente, del mercado. 

La capacidad de la propuesta planta de laminación en frío de Chimbóte 

está oalculada en unas 600.000 toneladas anuales!    que esta capacidad sea en 

realidad superior o inferior depende en gran parte de las anohuras de tiras 

que exijan los pedidos en cartera.    Por ejemplo, la hojalata normalizada 

tiene 38 pulgadas de ancho}    por consiguiente, absorberá menos de los dos 
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tercios de la capacidad de un tren de  laminación de 66 pulgadas.    La ohapa 

puede ser de cualquier ancho,  segdn las necesidades del diente.    Como regla 

general,   la hojalata es más delgada que la plancha y requiere más pasadas de 

reducción en frío.    Por consiguiente,  en las operaciones de  laminación de 

bandaB en gran escala es usual tener un tren laminador continuo de cinoc o 

seis oajaiî,  relativamente estrecho, para la reducción en frío de hojalata, y 

un tren laminador continuo de tres o cuatro cajas,  relativamente ancho, para 

la reducción en frfo de plancha.    Por lo general, se  IOB consideran ooao 

departamentos separados de la planta. 

En el Pera, donde alrededor del 40$ de la demanda prevista de productos 

planos corresponde a la hojalata, transcurrirán muchos años antes que el 

volumen del consumo baste para justificar la existencia de  los departamentos 

de laminado en frfo}    por lo tanto,  la ligica del análisis de mercado apunta 

hacia una solución intermedia casi inevitable, a saber un tren de laminaoióVi 

ancho, de 5 cajas, en el cual las tiras de hojalata se laminarán en un tren 

de laminación más ancho que lo necesario y las planchas se  laminarán en frfo 

en un tren de laminación que tendrá más cajas que las necesarias.    No es la 

solución ideal, pero puede ser un arreglo aceptable. 

Esto es lo que ha propuesto Siderperfl y,  fuera de algunas observaciones poste- 

riores, el experto lo oonsidera aceptable en líneas generales, dentro de lau 

oirounstancias.    Se niente más excéptico con respecto a la indicación de que 

podría aumentarse la capacidad de la planta a 800.0OO toneladas anuales en 

el futuro, elevando la potencia y las velocidades de  los motores y practi- 

cando el laminado continuo de bobinas, -proceso por el cual  se unen las 

bobinas soldándolas mientras van en movimiento.   Este procedimiento silo 

puede emplearse cuando se tienen pedidos que permiten elaborar tiradas largas 

de espesor, ancho y calidad uniformes.    Aun así, cabe poner en duda que el 

oosto de la operación se justifique en comparación con el del enrollado auto- 

mático.    A juicio del experto,  cuando la demanda supere la capacidad de 

produociín del tren de laminación ahora propuesto, habrá que crear otro depar- 

tamento de laminación en frío,  separando así la laminación en frío de planchas 

y la de hojalata.    Por consiguiente, el trazado de la planta y las corrientes 

de producción deben planearse teniendo presente esta posibilidad. 

I 
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POP «1 momento, lo que mis preocupa •• que, segtn las previsiones, la 
dsamnd« interna total da material laminado en frfo sólo en 1990 seri de unas 

530.000 toneladas, •• deoir, aproximadamente «1 905I de 1» capacidad no«inai 

de la piantai   por lo tanto, deben estudiarse formas de limitar loa gastos y 

procurar,«! la medida da lo posible, qu« a« ajusten al ritmo de crecimiento 

de la demanda.   Desgraciadamente,  lai posibilidad«« no eon muy «rande«, 

problema que no es, en modo alguno, propio tan offlo del Perfi, sino que ha 

pl«»teaio dificultades a «mohos países en desarrollo. 

U primera posibilidad que el experto estudió* con los ingenieros de 

Sidarperd fue la de seguir util i »ando durante varios anos laminadores acaba- 

doras reversibles.    Isas laminadores se utiliaan ancho en pequeñas opera- 

olone«, a pesar de que su rendiaiento es inferior al de los laminadores de oajas 

y la foima de la tira es bastante más difícil de oontrolar.    Sin embargo, los 

moderno« sistemas de oontrol automático de galga y forma ayudan muoho a corre- 

girlo.   Siempre resulta un poco difícil calcular la producción de un laminador 

acabador en toneladas, porque depende de la proporción de hojalata que oon- 
los pedidos.    La hojalata, al ser de espesor mis fino, requiere por lo 

dos pasadas mas que la mayoría de las planchas y ocupa, por lo tanto, 

ais tiempo de máquina sin que el tonelaje sea mayor.   H laminador reversible 

en frío de 54 pulgada« existente en Chimbóte haoe tanto pasadas de endureoi- 

aianto superfioial y endurecimiento por laminación en frío oomo reduooion en 

frío»   Los ingenieros de Siderperu' oaloulan que, de transferirse esas opera» 

olona« a nueves laminadores de endurecimiento y de endureoiaiento por lami- 

nación en frío(ooaa que de todas formas habrl de nacerse tarde o temprano), 

la oaaaoidad aotual de laminación en frío del laminador es de unos 120.000 tone- 

lada« anuales.   l*\ laminador nuevo, mis anoho y mis potente, podría tener una 

capacidad de unas 150.000 toneladaa anuales, lo oual daría un total 

de 270.000 toneladas anuales, oon las que difícilmente se satisfaoería la 

iemmnda del meroado durante el tiempo sufioiente para justifioar la aplioaoión 
da «arta polftioa. 

«fi 
Seguir anadiando laminadores reversible« no es una forma de operar muy 

1, paro para que M justifique m tran de laminación oontinuo tiene que 

un rapido incremento dal potenoial de produooión.   IL experto 

opina que debe estudiarme activamente otra posibilidadt   instalar, inioialmente, 

un *rm laminador oontinuo para reduooion en frío de tres oajas, que baatari 
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para la aayoría dt loa eapesores da pi anona«.    Para aapaaoraa aenores y hoja- 

lata, loa desbastes an rollos ae vualvan a pasar por al laminador.    Da aa-ta 

foraa se obtiene, en oierto »odo, al aquivalanta da un laainador da hojalata 

da sais oajae y un laainador d« plancha da tran oajaa.   Cuando la desanda lo 

justifique, sa podran affadir dos oajaa ala para oonatituir un laainador 

continuo para reduooión en frío da oinoo oajaa o, ai al dapartaaanto da ooaer- 

oialiBaoion aloanaa vardadaro Ixito, aa podría dejar al laainador da traa oajaa 

ooao dapartaaanto de laainaoión an frío da planchas da 66 pulgadas da anoho y 

a« podría espesar un nuavo dapartaaanto oon un nuavo laainador da hojalata 

da 42 pulgadas, da oinoo o sais oajaa.   Según tiene entendido el exparto, 

atasideaa, en atapaña, ha adoptado la solución de las traa oajaa.   Eetá seguro 

da qua ansidesa estari dispuesta a discutir sus experianoias oon los inge- 
nieros de Siderperfi. 

foetalaoionos para la elaboración da tira. 

Las instalaciones para la elaboreoión de tiras ooaprenden instalaciones 

da deoapado, inatalaoionea oontinuaa da corto a aedida y de laainaoión de 

anduraoiaiento en caliente de ohapaa, inatalaoionea da raoooido,  instalaciones 

da galvanisaoión, instalaciones oontinuaa para oortar a aedida chapas laainadaa 

en frío» e instalaoionaa oontinuaa da estañado de ohapaa. 

Las inatalaoionea existentes en Chiabote se basan en anohuraa de tiras 

derivadas del tren da laainaoión en oaliente Steokel, ea deoir, 48 pulgadas 

da anoho, y en pesos de deabaatea en rollos prooedentea de la aiaaa fuente, ea 

daoir unas 6 toneladas.   Tal vas deban sustituirse si la desanda dal aaroado 

axiga aayorea anohuras en oantidadea convenient ea, o ai la desanda, en peso, 

aa superior a la oapaoidad de produooión de la ftbrioa.   II unioo aaroado 

identificado hasta la feoha para tiras de 60 pulgadas da anoho son laa tuberías 

para Alambrase, que se suainiatran laainadaa en frío, sin pasar por ninguna 

instalaoión de elaboración.    Para que la nueva inversión propuesta se distri- 

buya en un período da tieapo ala largo, deben estudiarse todos los «edios de 

mantener en funcionamiento las instalaoiones existentes durante el aáxiao 

tieapo posible«   Siderperd ya ha entrado en oontaoto oon Heurtey, los oonatruo- 

tores de la instalación de galvanización Sendsiair existente, para averiguar 

ai aa puede amentar su oapaoidad.   Saben exaainaree otras instalaoiones oon 

al aiaao ániao.   Si sa dispone de un nuevo tren de laainaoión en oaliente que 

produioa deabaatea en rollos ala pesados, el experto está seguro da que habrá 

qua equipar las inatalaoionea existentes oon desbobinadorae aáa paaadas y de 
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que habrá que hacer, asimismo» otras modifioacionesj    pero este gasto será 

de pooa consideración comparado oon la inversión total*    Debe recordarse que 

la inversión «n edifioios, grúas y hormigón por sf sola,  sin oontar don la 

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

La laminación en frío, y especialmente la fabrioación 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 tenor más que un conocimiento 

general al respecto»    Los ingenieros consultores de Siderperú orientarán,  desde 

luego,  a la empresa, pero así como el experto instó a Siderperú a iniciar 

disousiones con ingenieros especialistas en trenes de laminación sobre el tema 

del laminado en caliente, asimismo le aconseja encarecidamente que inicie 

conversaciones similares sobre laminación en frío de planohaa y hojalata.    Las 

empresas que ya se han recomendado a Siderperú tienen gran experiencia tanto 

de la laminación en caliente oomo de laminación en frfo.    El experto tiene 

entenido que las dos empresas mondialmente más famosas respecto a las insta- 

laciones de elaboración sont    Wean Engineering Co., de Harren (Ohio, Estados 

Unidos de Amárioa) (que ahora se ha unido con United Engineering and Foundry 

Co.,  de Pittsburgh (Pennsylvania)) y Aetna-Ötandard Co.    El experto cree que 

la instalación continua de estañado de ohapas, que actualmente se está constru- 

yendo en Chimbóte, está proyectada por Uean.    Ambas empresas tienen licencia- 

tarios en Europa y el Japón. 
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C0NCLU3ICNH3 Y RECOM&IDACIOÎIES 

La misión del experto en al Perd no tenía por objeto diseñar una nueva 

aoerfa, sino asesorar al prinoipal director del Ministerio de Industria y 

Turismo respecto a la mejor estrategia para desarrollar una industria side- 

rúrgica (véase anexo),    üe ahf que la tarea prinoipal consistía en estudiar 

los multiples aspecto- de la3 diversas posibilidades.    Una recomendación 

abstracta respecto a estrategia suele ser estéril,  a no 3er que tonga en  cuenta 

las realidades de  su aplicacián}    por consiguiente,  el  experto estimi necesario 

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

Mercado 

El primer aspecto esencial de cualquier estudio sobre estrategia es  fijar 

el objetivo,  es decir, cuanto acero podrá" venderte en los años futuros y,  por 

consiguiente, qué" capacidad debe establecerse, no silo para la producoi&i de 

acero líquido,  sino  ; ambión en lo que respecta a laminadores para los princi- 

pales productos de acero.    En los comienzos de la misión surgió" cierta confusión 

entre las predicciones de Siderperá y las del plan nacional siderurgico,   por 

cuanto se diferenciaban en un aspecto importante.   Sin embargo, el 11  de 

agosto de  1975 el Ministerio de Industria adoptó la predicción heoha en  1974 por 

Siderperl,   que el  experto recomendaba también,  de un crecimiento del mercado 

interno proyectado hasta 4 millones de toneladas anuales de aoero líquido. 

-..*. 



Título del potatoi 

•uraoiont 

Floh« inioiali 

Lugar do destinos 

Funciones! 

-58- 

mOtlPCIOH DS «PLBO 

Asesor del dirootor principal del Ministerio do 
Industria y Turiamo «n la «afora do la industria 
Bidorurgioa 

Dooo sosos 

1* do ootübro de 1974 

Lima 

Aoosorar al dirootor prinoipal dol Ministerio do 
Industria y Turismo sobro la estrategia apropiada 
quo debe adoptarse dentro del país en relación 
oon la industria Bidorurgioa a fin do que, en el 
futuro» so abastesoa a las industrias secundarias 
oonsuaidoras do aoero do una manera eoonoaioa y 
oon productos do aoero oorrientoB, sobre la baso 
do una expansion do la industria y do unos prooios 
y oalidados do los produotos quo sean competitivos 
on el plano internacional. 

Prestar asesoramiento a fin do que el país pueda 
exportar lo ais posible de sus recursos de hierro 
oon el mayor valor agragado posible. 

Silo so dará asesoraaionto oon respooto a la 
producción de aceros ordinarios» oon exolusion 
de aleaciones, aceros ospeoiales y piosas de aoero 
fundido. 

Asesorar a Induperfl en materia de evaluación y 
ooaprobaoi&n de los estudios de viabilidad rela- 
tivos al proyeoto de Hasoa que se efectuaran por 
teroeroB. 

Asesorar a Siderperu cuando el dirootor prinoipal 
del Ministerio de Industria y Turismo así lo deoida. 

EL asesoraaionto se basar! en oifras y datos sumi- 
nistrados por el Ministerio, Induperd, Siderperfi y 
los consultores contratados por olios o en su 
nombre.   EL experto no presentara oifras adicio- 
nales, poro prostarC asistenoia oon su propia 
experiencia en materia de aoero e ingeniería. 

J 



• 




