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Introduccion

De acuerdo con l1a solicitud del govierno peruano, govierno Japonés ha decidito realizar un
estudio sobre las posibilidades de implantacion de nuevas sider@rgicas y la expansion de la
fabrica existente en las tres zonas de Nazca, Talara y Chimbote que proyecta el goviero
peruano y encargb en Noviembre de 1971 la Agencia de Cooperacion tecnica con el extranjero

de 1a tarea de ejectuarlo.

Con la finalidad de asegurar la perfeccion de investigaciones del sitio y de 1a elaboracion del
informe, la dicha Agencia ha designado las sigufentes personas, con la colaboracion de las
organizaciones guvernamentales, para formar una misién de investigaciones del plan de

desarrollo sideriirgico del Peri,

Jefe (Misién) Yasuhisa Inada Coordinacion y Estudio de Mercado
Miembro Kinya Tamura Leyes y Condiciones laborales

" Eiichi Tanaka Infraestructura

" Shohei Suzuki Plan de instalaciones en general

" Masatoshi Sugita Investigaciones Financieras

" Hideo Suzuki Plan de desarrollo econémico

" Shozo Morita Materias Primas en general

Las investigaciones en el Perd se han ejectuadas por un mes desde el 26 de Noviembre

hasta 25 de Diciembre segfin el plan de viajes adjunto y seguido en Tokio por los trabajos

de estudios Comparatiros de cada prdyecto de desarrollo Sider(rgico y andlisis econbémico
que se regltaron en este informe. En este informe, se ha recomendado promover la expansién
de la planta siderirgica de Chimbate. . '

Serid para nosotros un gran placer si.—nel dicho informe pueda ser fitil para ¢l govierno
peruano al proyectar el plan de desarrollo sider(rgicd ¥ hacer un estudio de factibilidad

necesario.



Aprorechamos la ocasibn para expresar nuestro profundo agradecimiento al govierno
peruano, la embajada del Japon en el Perd, los miembros de la misi6n, los funcionarios de
los ministerios relacionados y otros senores que nos colaboraron y asistieron al efectuar

nuestra mision,

Dios guarde a llds,

%A:A.z.

Keichi Tazuke

Director Gerente

Agencia de Cooperacitn Técnica con
El extranjero

Tokio, Marzo de 1972




Junio
Marzo de 1972

Sefor Keiichi Tazuke,
Director Gerente,
Agencia de Cooperacién Técnica con el Extranjero

Muy estimado senor mfo :

Tengo el gusto de presentar a Ud el informe de nuestras investigaciones sobre el plan de

desarrollo siderfirgico de la Repfiblica del Perg,

Los miembros de la misi6n visitaron el Pert el dfa 27 de Noviembre del ano pasado y
realizaron las investigaciones en las zonas previstas de Chimbote, Talara y Nazca mientras
tanto escucharon las explicaciones de los senores peruanes relacionados sobre el Contenido

del plan de desarrollo Sidertirgico.

Este informe, se ha realizado teniendo en consideracién premisa como la previsién de
demanda de acero en el Perd y en el extranjero, basados en informaciones y datos obtenidos
durante nuestro viaje de investigacion, Luego, hemos estudiado integralmente las ventajas
y desventajas de cada proyecto, siempre poniendo desde el punto de vista téchnico sobre

los estudios comparativos y la evaluacién econémica de las mismos. Finalmente, hemos
elaborado este informe como resumen de nuestras investigaciones después de seleccionar

el proyecto apropiado y plantear el contenido del mismo.

De la seleccitn de los varios proyectos planteados en el plan de desarrollo siderfrgico,
hemos recomendade como la primera etapa la realizaci6n de proyecto de expansién de la
plaﬁta siderfirgica existente de Chimbote, es decir, promover pronto y fuertemente el
establecimiento de produccién anual de 450,000 tonelados en el alto horno No. 1 y de la
produccién anual de 800,000 toneladas en el nueve alto horno No. 2 y otras instalaciones
complementarias. Como la segunda etapa después de la expansion de Chimbote, se ha
mencionado de que sSe espera la realizacion elés;ica det proyecto de Nazca o del Tarara
para hacer frente al desarrolic econdmico del pafs en el futuro cercano y continuar enérgi -
camente los estudios fundamentales para ellos. Al seleccionar proyecto, hemos hecho las
consideraciones esmerados para que éste sea de conformidad con el propésito del plan de

desarrollo econémico y también hemos hecho todo esfuerzo al realizar el estudio a pesar de



las limitaciones del tiempo. Queremos anadir de que los detalles del plan de desarrollo
siderirgico deberdn ser aclarados siémpre y cuando que se necesario y serd necesario

hacer un estudic de factibilidad para materializar el proyecto.

Aprovechamos la oportunidad para manifestar nuestro profundo agradecimiento a las

cooperaciones prestadas por los senores del govienrno peruano, del Siderperfi y otros.

En espera de que se promueva el plan de desarrollo econ6bmico del Pert con la prenta

realizaci6n del plan de desarrollo siderfirgico, saludamos.

Muy Altentamente

4 gLLL/‘ii-J_cL Qﬂm&r’é&—

YASUHISA Inada
: Jefe de la mision
Japonesa del plan de
desarrollo sidertirgico del Perd.
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2. RESUMEN Y CONCLUSION

2.1 Resumen
2,11 Significacién del Plan de Desarrollo Siderdrgico del Perd

(1) La Rep(blica del Per( ha elaborado el Plan de Desarrollo durante 1971-1975 y estd

llevando a cabo este plan con todo esfuerzo con el fin de lograr la tasa de crecimiento

econdmice promedio de 7.5 por ciento anual.

Este plan es fambiéh del Plan de desarrollo social integral basado en;

(a) Realizaci6n de Justicia Social
(b) Promocién de Desarrollo Econémico

(c) Inde pendencia Econémica

El Plan de Desarrollo Siderfirgico que es el objeto de nuestro estudio, es un plan

sectorial muy Importante que constituye una parte indispensable para el Plan de

Desarrollo {(econbmico social).

En este sentido, debe hacerse la seleccién Y ejecucibn del Plan o proyectos en la

manera més racional y econémica, y en la orientacién y el contenido més adecuado al

proposito de la polltica.

(2) ° La estructura econémica del Perd en la que desempena su rol considerablemente
- importante cada uno de los sectores de agricultura minerfa & industria, no es de la
llamada monoproduccién y puede, por consiguiente, decir que la base econ6mica para

desarrollar altamente la estructura econémica esté, por lo general, consolidada

--»1__



(3)

(4)

2.1.2

(1)

comparado con otros pafses latincamericanos, Pero la industria manufacturera del
Peri estd en su mayorfa compuesta por las industrias ligeras aungue ésta ocupa la
importancia comparativamente alta de unos 20 por ciento en la produccién n.acional
bruta y, la siderurugia y las industrias interesadas estin en su etapa inicial. La
produccidn sidertGrgica anual del Perd en estas circunstancias es unos 200,000 toneladas
y el consumo es de unos 400,000 toneladas respectivamente siendo el deficit compensado
por la importacién. La (nica siderfirgica integral existente en el pafs es la planta de

Chimbote de Siderper(i ubicada en la ciudad de Chimbote,

La significaci.én de desarrolle siderGrgico como la industria bisica consiste
naturalmente en el aumento de valor agregado de los productos nacionales a traves del
eficaz aprovechamiento de los recursos naturales que el pafs tiene y a !a vez en el
incremento de autonomfa de los materiales ba§icos. Ademés, se espera por el
desarrolio, y la expansibn de las extensas industrias interesadas, la creacién de nuevos
empleos, el crecimiento del nivel técnico y dar un lugar que posibilite el desarrollo

regional, haciendo efectos integrales ines timables,

Sin embargo, deben consolidarse previa o simultdneamente las condiciones bésicas
para realizar los efectos econdmicos y saciales deseados, Tal condicién referente
a la siderurgia consiste en el desarrollo satisfactorio de la capacidad técnica y del
mercado, y en el establecimiento de la [uerza de competencia internacional del costo
que es el resultado de los dichos dos factores, Para ello deben realizarse simultanea

y paralelamente el desarrello de las industrias interesadas,

Resumen del Plan de Desarrollo Sider@irgico del Perti y Evaluacién sobre la

factibilidad de cada proyecto.

Con la premisa del crecimiento econbrnico anual del Pert de 7.5 por ciento, se
estima gue la demanda del hierro y del acero en el pals se gumentada para el ano 1980
de la cifra actual de unos 400,000 toneladas al 1,200,000 toneladas aproximadamente,
para lo cual, la capacidad actual instalada es de unos 400,000 toneladas por ano
concentrada en la planta sider(rgica de Chimbote. Considerando la demanda y el
suministro del pafs excluyendo la necesidad de.algunas importaciones, es deseable que
el proyecto de expansibn y la implantacién de nuevas siderfirgicas sea completada lo
més prouto posible para satisfacer el gran deficit de demanda y suministro nacional

que se proyecta para el futuro,



(2) Se realizaron en este estudio preliminar los estudios integrales principaimente
desde el punto de vista técnica sobre la factibilidad de los tres proyectos de la ex-

pansitn de Chimbote, de Talara y de Nazca que plantea el gobierno peruvano. El resumes

de cada proyecto es como sigue:
Proyecto Expansién Chimbote:

Es el plan en el que se proyecta de conformidad con el plan original aumentar la
capacidad actual de unos 400,000 al 800,000 toneladas por ano aproximadamente con

la instalacién de nuevo alto horno No, 2 y convetidores.

Proyecto Talara:

Es el plan de construccién de "mini steel" o siderfirgica pequena por sistema de
reduccitn directa, dando importancia a la utilizacién del gas natural que se encuentra

en la parte norte del Perd y que tendrs la capacidad de produccibn en lingote de unos

1,200,000 tpneladas.
Proyecto Nazca:

Es el plan de construcci6n de una siderrgica integral por sistema de alto horno
que con el fin de producir en gran escala. Es el plan que aprovecha la abundancia
de minerales de hierro en la parte sur del Peri 'y fue intenta realizar el “suministro
barato al interior y exterior dé los productos siderﬁrgicos", "establecimiento de
base para el desarrollo industrial” y el "fome.nto del deéarrolio regional a traves

del fomento de la industrias relacionadas a la siderGrgica.

Se proyecta en la etapa de-lato horno No. 2 la capacidad anual de produccitn de acero
de uno 4,000,000 foneladas y el monto total de inversién requerida para la construccion

de planta se estima de unos 540 millones de d6lares estadounidenses.

Estos proyectos contienen entre si las caracterf{sticas algo diferentes en sus pro-
pbsitos y programaciones de construccién, resultando asf insuficiente el simple estudio
comparativo sobre las ventajas y desventajas de cada proyecto al hacer sus evaluaciones.
Los Siguientes son resumenes al hacer consideraciones sdbré las caracférfsticas,
efectos esperados y los posibles problemas que impiden su realizaci6n, y la hacer

evaluaciones sobre la factibilidad del mismo.

(3)  Evaluaci6n sobre las carfcteristicas, problemas y factibilidad del proyecto de Chimbote.

1) Las caracter{sticas y efectos esperados del proyecto,



2)

a)

Se espera una gran rebaja del costo y la operacién de solo un alto horno
y del desequitibirio entre la capacidad de produccién de arrabio y el acerao,
y la de la planta de laminacién. Eso quiere decir que el presente costo
total de lintotes se estima de unos 200 délares estadounidenses, incluyendo
los gastos de depreciacién y administrativos, etc. y se espera que el costo

se rebajard grandemente hasta de unos 110 a 120 délares al establecer el

sistema de produccidén anual de 800,000 toneiadas.

b)

Como el proyecto siderlirgico de mediano plazo, parece el mejor en

su efecto de inversibn por estar en conformidad con la escala de la

demanda nacional del acero.

c)

Siendo la expansi6n de la planta existente, parece que pueda compara-

tivamente facil y con ei meno riesgo llevar a cabo el establecimiento

del sistema concreto de coordinaciGn y realizacién del proyecto, el

entrenamiento de tecnicos sider(rgicos y el desarrollo y consolidacién

de las industrias relacionadas,

Los problemas que impiden el proyecto

a)

Como la fatalidad de una instalaci6n de pequena escala, hay un limite

en la posibilidad de rebaja del costo, Bl costo previsto para la e tapa

de!l alto horno No. 2 de unos 110 a 120 es alto comparado con el previsto

costo de 80 a 90 db6lares en su plena produccién de una planta con capa -

cidad anual de 3 a 4 millones de toneladas.

.b)

Por la dificultad de otra expansitn més de 800,000 toneladas, por

causa de las condiciones limitadas de localizacién, resultando que para

el proyecto posterior de largo plazo hay que seleccionar otro lugar para

el nuevo sitio de la planta y es necesario tomar medidas seg(n el pro-

greso de expansi6n de la futura demanda del hierro y el acero.

Evaluaci6n sobre la factibilidad del proyecto

Este proyecto tiene una alta seguridad en su factibilidad y est4 de conformidad

con la demanda siderdrgica nacional. Por consiguiente, parece que puede con

seguridad llevarse a cabo las ventajas proyectadas de expansitn. En el caso

de que se emplee este proyecte, es deseabie que se lo completen lo mé4s pronto

posible.



(4) Caracterfsticas, problemas y evaluacién sobre la factibilidad del proyecto de Talara.
1) Caracterfsticas y efectos deseados del proyecto,

a) El proyecto de desarrollo sidertirgico por gistema de reduccibn directa
como una contremedida para la deficiencia de carbon y chatarra puede para
el Perti decirse un plan original y interesante. Siendo el proyecto de
Talara compueste de tres hornos de 400,000 toneladas respectivamente,
puede hacer frente oportunamente al incremento de la demanda nacional

del acero y se proyecta por consiguiente que la eficiencia de inversi6n

se hara mejor.

b) Contando con el barato costo proyectado de gas natural, parece que se
puede, a pesar de una planta peduena, esperar el costo total de lingote de
unos 80 dflares por tonelada que puede competir con el costo de una

planta por sistema de alto horno de 3 a2 4 millones de toneladas.

c) Las condiciones de localizacién referente al puerto y aguas son

comparativamente buenas y se espera que se puede realizar la colaboracién

con la planta existente de Chimbote.

2) Limitaciones y problemas.

‘a) No est4 aclarada hasta el momento la posibilidad de suministro

estable en gran cantidad de gas natural,

b) La tecnica de produccién por sistema de reduccifn-directa no ests atn
establecida mundialmente y se dejan los problemas importantes que hay
que resolverse de antemano sobre la garantfa de suministro estable de

productos y nivel de costo barato.
3) Evaluaci6tn sobre la factibilidad,

Es diffcil incluirlo en el plan de desarrolio siderGrgico como el proyecto
factible a no ser que se resuelvan los problemas fundamentales sobre el
suministro de gas natural. Por consisiguiente, se juzga que la realizacitn

del proyecto no puede menos de ser atrazado mas que el plan original que es
en 1976,

(5) Caracterfsticas, problemas y evaluaci6n sobre la factibilidad del proyecto de Nazca.

1) Caracter{sticas y efectos esperados del proyecto.



a)

b)

c)

Esta situado més proximo al cumplimiento de la meta de la polftica,
siempre y cuando se esclarezca la factibilidad en paralelo con el

lineamiento bésico del plan de desarrollo (ecom&mico) del Perd,

Se considera internacionalmente que es una planta de escala en el
costo si se garantiza el alto. nivel de operaéiﬁn incluso la posibilidad
de exportacidn en gran cantidad. Dependiendo de! costo de apro-
vechamiento de infraestructura y servicios auxiliares, se proyecta
que el costo total de lingote serd de unos 80 dblares en el caso de

produccién en su plena capacidad anual de 4 millones de toneladas.

En este nivel y teniendo en cuenta la ganancia necessaria, hay
posibilidad de que €l costo sea un poco alto comparado con el inter-
nacional, dejando aun la esperanza de tener fuerza de competencia
siempre y cuando obtenga los mercados considerabiemente grandes de

exportacion.

Con exepci6n de les problemas de suministro de agua, se considera
que tas condiciones de localizacitn son mis o menos favorables por la
superioridad en los puntos de recibimiento de materias primas, la
capacidad del puerto y el espacic de tierra, etc. Pero se considera
necesario desde el punto de vista de largo plazo que deber4 hacerse los
estudios detallados de la cantidad asf como la calidad de minerales de

hierro sobre la dependencia a la mina de Marcona,

2) Problemas que impiden’ el proyecto.

a)

b)

c)

El plan de abastecimiento de agua del rfo Acarf no tiene hasta el
momento casi nada en concreto y por consiguiente, no puede si se dice

sin reserva, tener la garantfa para la factibilidad del proyecto de Nazca.

En punto de vista del desarrollo de la capacidad técnica y de la
consolidacibn de las industrias relacionadas que son los requisitos para
mantener las operaciohes sistemé4ticas de una planta moderna de gran
escala, se nota una gran dificultad en la perspectiva del proyecto de
Nazca dentro del Ifmite de que se explique por analogfa la condicién
actual de la planta existente de Chimbote, dejando la inquietud de hacer

considerablemente grande el costo.

Considerando la situacién actual en que es rédpido el progreso de

-....6._



expansifn cuantitativa en el proyecto y no es clara la posibilidad de
exportacién, hay inquietud en la capacidad de explotacién del mercado.
Es requisito imperativo tener la garant{a de operacién de lato nivel para
hacerse vivas las ventajas de una planta de gran escala. En el caso

de que se ve obligada la operacién de bajo nivel, hay posibilidad sin
decir nada de las dificultades de operacién de que el costo pueda ser
mds alta que el de la planta de Chimbaote en tal condicién en que él

porcentaje de operacién de la planta sea debajo de 70 por ciento.

d} Lia perspectiva de planta siderdrgica de Chimbote no estd clara al
adoptar este proyecto y falta un entendimiento satisfactorio sobre los
problemas y medidas concretas para hacerse como chatarra la planta

existente de producci6n de arrabio y del acero aunque asf se lo plantean.

3) Evaluacién sobre la factibilidad,

Para la realizaci6n del proyecto de Nazca, quedén una serie de problemas
pendientes y se considera que serd muy diffci{, complementar la planta hasta
el mes programado de inicio de la operacibn, o sea, el encro de 1978, Se
considera que podrd menos de atrazar un poco el proyecto aunque se tenga
la pérspectiva para solucionar los problemas y habrd a la vez la necesidad
seglin nuestras perspectiva del momento de proyectarlo en escala de la planta

con capacidad de producci6n anual de menos de 3 millones de toneladas.

2.1.3. - Orientacibn de la polftica de expansién de la industria siderGrgica del Perd.

(1)  Basado en los tres proyectos sider(irgicos que tiene el gobierno Peruano y teniendo
en cuenta integral la perspectiva de largo plazo sobre la tendencia de demanda
siderfirgica nacional, las caracter[sticas y problemas de cada proyecto, se consideran

los siguientes casos de la polftica de expansi6n sider(rgica;

1) Expansion Planta Chin bote (Caso 1.) Construccidn Siderdrgica Nazca.
2) Expansion Planta Chimbote (Caso 2.) Construccién Siderurgica Talara.
3 Construccidn SiderfOrgica Nazca (Caso 3.) Su expansiobn,

El periodo en que se basan las politicas de expansi6n arriaba mencionadas contiene
entre si un monton de los factores inciertos que nos difucultan hacer las consideraciones,

pero es méis o menos del periodode 1972 al 1990,



(2) Las caracterfsticas y problemas del proyecto particular que forma cada proyecto son
como mencionadas arriba y la escala del presente proyecto de Nazca se proyecta dentro

de la capacidad de producci6n de 1.5 millones de tomeladas en su etapa primera,

El caso Ll y el 2 son comunes respectivamente en su primera etapa y en su periodo del
cual, habri la posibilidad de lagunos deficits en su capacidad de suministro. Pero
teniendo en cuenta la seguridad de su factibilidad, se considera que no tendrs ningun
problema fatal, dejando en la etapa siguiente la posibilidad de causar los problemas del
costo alzado en e.l caso 1 con la bajada de nivel de cperacibn por la aumentada capacidad
instalada y por el suministre de gas natural en el caso 2, respectivamente. Es, por
consiguiente, que para el establecimiento por largo plazo del caso 1, habra necesidad,
sin decir la resolucién de problemas de agua y del incremento estable de demanda del
hierro y el acero, de reducir mé4s la escala de produccién de la planta sidertirgica

de Nazca de un a 1.2 millones de toneladas en su primera etapa.

Pero se podrd evitar aunque sea insuficiente el problema de alto costo por causa de
la planta de pequena escala con la materializacién del proyecto de més o menos de esta

escala.

Se admite una posibilidad de adoptar este Caso (3) con la condiciénde que se atrazca

el tiempo de complementaci()ﬁ del proyecto de Nazca hasta el periodo de 1980, pero

la dificultad es el hecho de que no se encuentran con facilidad hasta e! meomento los
medios apropiados para economicamente abastecer la psoible y gran diferencia entre
la demanda y el suministro de hierro y acero, y para alzar el nivel técnico suficiente
del pafs, Ademés, la pronta parada de operaci6n del alto horno No. 1 de Chimbote
serd posiblemente la premisa del proyecto en su etapa del alto horne No, 1 de Nazca

y no hay perspectiva factible en la etapa de alto horno No. 2 a no ser que se cuenten
con la premisa de exportaci6n anual en gran cantidad mas de un ﬁlillén de toneladas.
Es, por consiguiente, d.ifl’cil escoger este Caso como esta en cualquier caso por causa

de las condiciones de operacifn as{ como la economfa del mismo,

2.2 Conclusién y Recomendacién.

Considerando el resultado de los estudios arriba mencionados, se resumen como los
siguientes referente a la orientacibn deseable de la politica de expansibén siderfirgica del

Peri.

1) Plan Desarrollo Siderdrgico Caso 1.



Basando en los datos obtenidos hasta el momento, se considera que es una medida
eficiente hasta la etapa de expansién de la planta siderfrgica existente de Chimbote.
Pero es bastantemente diffcial dar un puesto hasta al posterior proyecto de Nazca como

el plan afirmativo de desarrollo siderdrgico del pafs.

2) Plan Desarrollo Sider(rgico Caso 2,

Igualmente con el Caso 1, estd admitida hasta la etapa de expansidn de la sidertrgica
existente de Chimbote, pero no puede darse un puesto al proyecto de Talara como uno
de los proyectos de desarrollo siderGrgice de largo plazo por no ser satisfechas las

premisas del mismo.

3 Plan Desarrollo Siderdrgico Caso 3.

La pronta realizacién del proyecto de Nazca se considera diflcil por un factor decisivo
que es el fatal atrazo en los estudios de infraestructura asf como por el gran riesgo
proyectado en la economia del proyecto. Y a la vez como el problema de largo plazo,
se considera bastantemente diffcil la realizacién por no tener medidas especialmente

para resolver el problema de deficiencia entre la demanda y el suministro del acero.

2.2.2. Recomendaciotn.

Basando en las conclusiones arriba mencionadas, se recomiendan como los siguientes

referente a la selecci6n del plan de desarrollo siderdrgico del Perd.

(1) Como el plan de desarrollo siderlirgico del Perd, se recomienda primero materi-

alizar el proyecto de expansi6n de la planta siderfirgica de Chimbote. Es decir:

a) Se recomienda promover a) el establecimiento de sistema de producci6n anual
de 450,000 toneladas en su etapa del alto horno No. 1 y el de la de 800,000 toneladas

principalmente por la nueva instalaci6n de alto horno No, 2,

(2) Como la segunda etapa posterior a la expansi6n de la planta de Chimbote, es deseable
un punto de vista de su factibilidad en este momento, promover el proyecto de Nazca.
Pero debe notarse la necesidad de tomar postura elfistica en la seleccién de sitio asf
como en la decisitn de escala de producci6tn de la planta. Para hacerse frente mas ,
favorable a los factores inciertos como la proyecci6n de demanda, etc. se recomienda

promover continua y enérgicamente los estudios bésicos sobre el proyecto de Talara.



(3) Son resumidas en la cldusula (2) del Capftulo Octavo nuestras opiniones de referencia
sobre las futuras investigaciones y los temas de estudio, principalmente referente a los
aspectos técnicos del Plan de Desarrollo Siderlrgico del Perd. También, se recomienda
hacer lo més pr-onto posible un estudio profesional de factibilidad necesaria para la
materializacién de los planteamientos bisicos incluso los puntos arriba mencionados,
Finalmente, queremos anadir que estamos listos para recomendar curalquier firmas

consultoras apropiadas sobre este asunto,
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3. SIGNIFICACION Y RECONOCIMIENTO FUNDAMENTAL SOBRE

PROYECTO DE DESARROLLO SIDERURGICO EN EL PERU

3.1 Considerando el desarrolle econdmico peruano de los ahios 1960-1970 desde el punto
de vista del producto nacional bruto se tiene que este aument6 de 64,000 millones de soles
en 1960 a 104,000 millones de soles en 1970, y se alcanz6 la tasa de crecimiente de 4.6%
promedid anual, Sin embargo este porcentaje es inferior a 5% que se jij6 como la meta de
la tasa de crecimiento promedio anual por 10 anos para los pafses en vias de desarrollo por

el "Primer proyecto de Desarrollo de Naciones Unidas.

Por otra parte, la tasa de crecimiento del producto nacional bruto per cdpita mostrd un
1.6% promedio anual en el mismo perfodo arriba mencionado y esta cifra es muy baja. Este
ritmo de crecimiento fue causado por las crisis de 1965 - 1970, la dltima mitad del perfodo
ariba mencionado, en el cual sblo se alcanz6 la tasa de crecimiento del producto nacicnal

bruto de 3.2% y la tasa per-cépita de 0.2%.

Para resolver el estancamiento en el desarrollo econémico, en el mes de Mayo de 1971

el gobierno formulé el plan quinquenal de desarrollo estatal.

Las metas contenidas en este plan son; aumentar el producto nacional bruto en un 7.5%
anualmente para llegar a 6,400 millones de d6lares norteamericanos en el anc 1975; incre-
mentar la produccién nacional hasta el ritmo de crecimiento anual de 11% para fomentar la
industrializaci6én, aumentar el porcentaje de industria ocupada en el producto nacional bruto
hasta un 27% en 1975, a partir de un 20% que es en este momento..crear nuevos empleos de
1,164,000 persconas hasta llegar a 4,216,000 en 1975; e incrementar la productividad de la
mano de obra hasta un 3.5% promedio anual; ademdés proponer la inversi6n de 270 mil millones
de soles (unos 6.5 mil millones de dflares norteamericanos) por la procedencia de fondos
nacionales y 1,816 millones de dflares por financiamiento extranjero, para realizar los

objetivos arriba mencionados.

Este plan no solo tiene sentido como plan de desarrolio econbmico, sino también tiene

importancia como plan de desarrollo social, siendo sus ideas fundamentalés:
I)  Creacibn de una sociedad justa, libertada de cualquier privilegio y distincion.

) Fomento rdpido y autosentido del desarrollo econémico por medio de la utilizaci6n

de fondos y recursos naturales del pafs,
III) - Independencia econémica del Per( de las presiones y [luctuaciones del exterior,
En general en el caso de 'qﬁe un pafs retarda el comienzo de su desarrollo econémico,



se realizarf el desarrollo cambiande su estructura industrial a partir de la industria |
primaria a la industria pesada y qufmica. Sin embargo, en realidad la mayorfa de los palses
en vfas de desarrollo, no pueden desprenderse ficilmente de la estructura de monoproducci6n
de materia prima. En el caso del Perd, la agricultura e industria Pesquera ocupa el 17 - 20%
y 5 a 6% en Minerfa respectivamente del producto nacional bruto. Este porcentaje ocupado
por la industrializaci6n es considerablemente alto comparado con otros pafses en vias de
desarrollo. En este sentido la estructura econbémica peruana no es de industria primaria
representada por la agricultura, sino del tipo de fomento industrial que es la estructura
favorable para el proyecto de desarrollo Siderfirgico, ademés la tasa de crecimiento por cada

sector manufacturero en 1960 - 70 muestra alto nivel como 7.5% promedio.

Esto significa una perspectiva prometedora para la meta més avanzada de industrializacién
futura. Sipn embargo, por otra parte el crecimiento en los sectores agricolas y pesqueros
es tan bajo como 2,0% promedio anual 1960 - 70 y 1.5% en 1965 - 70. Aunque estos por -
centajes no significan la considerable importanéia que representa la dependeneia de la
importacién de comestibles que ocupa 20% de ia importacién total; ademds considerando el
aumento de poblacibn en el futuro, se supone que la importacién de comestibles alcanzar$ a
unes 600 millones de dblares norteamericanos; agudizfindose este problema por el estanca-~
miento en el desarrollo agrfcola; la raz6n principal de este estancamiento se indica en el
hecho de que antes de la reforma agraria [a agricultura, peruana se ejecutaba en la forma

mé4s primitiva por los pequenos agricultores.,

En cuanto a la pesquerfa, Per( es el primer pafs en la pesca y en la estructura de ex-
portacibn de la harina de pescado & industrias derivadas, ocupando un 32% en el total de las
exportaciones. Sin embargo, también se retardan la modernizacién de la pesca, la trans-

formacién y distribucién encontrandose un estancamiento en el desarrollo de este sector.

Considerfndose estos puntos, la modernizacién en los sectores agrfcolas y pesqueros es

proceso inevitable para el desarrollo econémico del Perd.

En cuanto al comercio exterior peruanc, en la exportaci6n de 1970, los recursos minerales
ocupan 48%, los productos marinos y pesqueros 32%, y azfcar, algod6n, café, etc, - ocupan
4-6%, por otro lado en las importaciones, las maquinarias ocupan 25%, comestibles 20% y los
productos qufmicos, los metales y automéviles “u otros equipos de transporte 10% respectivamente;
estas cifras muestran evidentemente la estructura peculiar del pafs en vias de desarrotlo,

que exporta los productes primarios y depende de la importacién de los productos industriales,

Por lo tanto, el prop6sito de aumentar el valor agregado por medio de la utilizaci6n efectiva

de los recursos naturales nacionales y substituir fos productos importados debe hacer imperativo



todos los esfuerzos para fomentar la industrializacién, ademé paralelamente se debe invertir
considerable cantidad de capitales para la modernizaci6n de los sectores agrfcolas y pesqueros.

En esta simultaneidad se encuentra la dificultad de la econom{a peruana.

Bajo estas circunstancias: Cull es el método concreto para fomentar efectivamente la
industrializacién? Este plan de desarrcllo econ6mice dé una contestacitn bastante clara
para esta pregunta. Se denominan industrias bésicas aquellas industrias que fundamentalmente
utilizan los recursos naturales de origen nacional, tales como la industria siderfirgica,

quimica y del cemento, para las cuales se dé prioridad y se invierte concentradamente capital

estatal,

Especialmente, el desarrollo de la industria siderdrgica influye considerablemente sobre
el desarrollo integral del pafs no s6lo en los palses desarroliados industrialmente sino también
en los pafses en vias de desarrollo. El fomento de la industria Sidertrgica tiene efectos directos
tales como la utilizacién efectiva de los recursos naturales que el pafs posee, el suministro do
materias primas fundamentales & indispensables para la economfa nacional, el aumento del
producto nacional bruto, ahorro de divisas por substitucién de importaciones y creacién de
nuevos empleos, ademés se produce una grande y dindmica influencia sobre toda la sociedad
econ6mica a través de la creacibn de industrias relacionadas y el fomento del desarrolio

regional,

Por lo tanto, desde el punto de vista de fomentar efectivamente la industrializacién es muy
razonable que el gobierno peruhno de primera prioridad al desarrollo de la industria sidertrgica.
Considerando la experiencia de nuestro pafs que despegd de una economfla retrazada y aislada
y particip6 en el grupo de los pafses desarrollados industrialmente, por medio del fomento de
la industria siderﬁrgica por cien anos, se puede comprender la importancia del fomento de la

Industria‘Siderﬁrgiéa en el Perd.

3.2 Reconocimiento fundamental sobre el plan de desarrollo sidertirgico.

En el pi‘oceso del desarrollo de la industria sidertrgica se encuentran muchas dificultades

y se necesita un largo perfodo de tiempo para obtener la verdadera competencia internacional.

Para la industria sidéfﬁrgica a desarrollar prifneramente es fundamental equilibrar entre
si-las condiciones favorables de méterias primas, mano de obra, localizaci6n, incluido
- infraestructura y técnica o debe compensarse una condicién desfavorable pdr otra condici6n
que no lo sea; si se fomenta el proyecto de desarrbllo quédando un {actor inestable, no se
asegura su éxito, siendo muy enorme la inversi6n en la industria siderGrgica en su etapa

inicial.
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En segundo lugar, la industria siderfirgica es industria en cuyas instalaciones es im-
portante {a escala, se requiere proveer con una determinada escala, pero la realizacién de
esa escala esti limitada por la demanda y el nivel técnico, siendo muy peligroso programar

la industria siderfrgica sin la existencia de un mercado estable, y abundante tecnologfa.

En resumen, las escalas de producci6n y las condiciones arriba mencionadas como los
elementos fundamentales para la existencia de industria siderdrgica, mentienen relacién
estrecha con el costo; por otra parte la escala de producci6n esti limitada por el nivel
técnico y la capacidad de inverversién y también la explotacibén del mercado estd influida
por el costo; sin embargo el equilibrio estable es muy diffcil para los palses en vias de
desarrollo, adem4s para que un pafs que estd en la fase inicial en la producci6n siderdrgica
fomente efectivamente la industria sider@rgica requiere pasarpor un proceso progresivo y

tardarse largo tiempo,

Es muy diffcil fomentar de golpe la industria siderfrgica que goza de la competencia
internacional sin tener condiciones miy favorables., Entre las condiciones anteriormente
mencionadas por ejemplo, para la capacitaci6n técnica, inversiones de capital, y consumo
de productos, las desventajas pueden compensarse en cierto grado 6 el ritmo del proyecto
puede acelerarse si se cuenta con la colaboracién de los palses desarrollados y una plftica

de protecci6n del gobierno para la industria sidertrgica.

Considerando lo arriba mencionado, las experiencias y condiciones, el desarrollo
siderfirgico en el Perfir debe pasar por las etapas siguientes aunque se le ofrezca la

colaboracitn de los pafses desarrollados.

En primer lugar, la meta en la etapa actual debe [imitarse en el alcance que pueda
satisfacer principalmente el mercado doméstico por lo menos con la competencia inter-

nacional en la fase de importacién de materiales de acera,

Como se explicard més adelante esto es evidente desde el punto de vista en el Ifmite de
competencia de costos, el Ifmite de expectativa de exportacién, el nivel técnico, etc, en cada

proyecto que se plantea en el Perd.

En segundo lugar, las industrias conexas deben fomentarse simultdnea y paralelamente
a la Industria Sider(rgica como se mencion6 anteriormente aunque en el Peri se dé la
primera prioridad estatal al fomento de la industria siderfirgica, serd pellgrosa su est1mac16n

excesiva y su realizaci6n en forma tan prematura.

En otras palabras, la industria sidertrgica debe tener gram importancia en el desarrollo

econbémico del pafs, y como condicién de este desarrollo simult4neamente y en paralelo debe
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equilibrarse bien el desarrollo de las industrias que utilizan acero,

Vamos analizar el ejemplo de Corea del Sur como uno de los primerso pafses en vias de
desarrollo del grupo asiftico, L demanda doméstica para acero en Corea del Sur muestra
tendencias alincremento, como sigue: 163,000 toneladas en 1960, 344,000 toneladas en 65,501,000
toneladas en 66,780,000 toneladas a 67 y 1,050,000 toneladas en 1968, de acuerdo con estas
cifras se estima las altas tasas de crecimiento como sigue: 12.1% promedio anual en 1960 -

65, 22,6% - 65-68 y 26.2% en 60-68. Estos crecimientos se realizaron por el desarroilo
simultaneo y paralelo de los sectores manufactureros, a prop6sito las tasas de crecimiento
del sector manufactureros en la produccién nacional bruta de Corea del Sur son 12,1% en
1960-65, 22.6% en 65-68 y 19.5% en 60-68%. El porcentaje del sector manufacturero situado
en la produccién nacional bruta de Corea del Sur (fié mds bajo que el de Per( hasta 1965,

pero alcanz6 a més de 20%, el cual es igual o ligeramente superior al del Perd.

Sin embargo es Imprecindible tener en cuenta el desarrollo equilibrado reconociendo la
situacifn de que las industrias de bienes de consumo tales como textiles, productos elaborados
de comestibles, papeles y la industria ligera ocupan el alto porcentaje en los sectores
manufactureros y estd retardando el desarrollo de industrias del tipo de mayor consumeo de

acero, aunque se destaquen relativamente los ensamblajes de automéviles, aparatos eléctricos

y de la construcci6n naval.
En tercer lugar, es imprescindible crear en cada proceso alto nivel técnico para el futuro,

En realidad no es fécil proveer con el nivel técnico, e instalar y operar la Industria SiderGrgica
que ademés goza de la competencia internacional de exportaci6n; esto no peude realizarse
por la técnica tefrica de unas cuantas personas, sino por la elevaci6n del nivel técnico de

cada persona que trabaja en esa planta.

S6lo asf se compromete el desarrolio estable de la Industria Sider(irgica a través de estos

procesos.

Seglin nuestra propia experiencia quisiéramos poner énfasis para decir que el esfuerzo

paso por paso ser& el camino més corto para el éxito,
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4, RESUMEN DE PLAN DE DESARROLLO SIDERURGICO EN- EL PERU
4,1, Situacién actual de industria siderGrgica en el Perti

4,1,1, Situacién actual de produccibn siderfirgica

4,1.2,  Situacibn actual de demanda siderGrgica

4.1.3. Precio actual de acero y politica de fomento y proteccién
4.2, Resumen del‘ plan de desarrollo sider(rgico en el Perd

4.3. Proyecto de expansi6n de Planta CHIMBOTE

4,3.1.  Situacién actual de Planta CHIMBOTE

4.3.2,  Plan de expansidn de Planta CHIMBOTE

4.4, Proyecto TALARA

44,1, Resumen de Projecto

4.4,2, Proyecci6n para suministro de materia prima v combustible
4.4.3. Cilculo estimado de coste y situaciém financiera

4.5,  Proyecto NAZCA

4,5,1, Resumen de .pr‘oyecto

4,5,2, Proyeccifn para suministro de materia prima y combustible

4,53, Célculo estimado de coste y situacidn financiera

4. RESUMEN DEL PAN DE DESARROLLO SIDERURGICO EN EL PERU
4.1, Situacibn actual de industria siderfirgica en el Perd
4.1.1, Situaci6n actual de producci6n siderfirgica

La planta CHIMBOTE de SIDERPERU es la Gnica planta siderfirgica integrada en el Perd
en el presente (sobre la situacién actual de planta CHIMBOTE, ver le inciso 4.3 en que se
detalla sobre esta planta). Ademds, en las ciudades de Lima, Arequipa, etc., estdn algunas

plantas acerfas y laminadoras, pero sus escalas de producci6n no son grandes.

"La producdbri total de acero en el Per(i se muestra en ta LISTA 4-1.
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Por causa de los danos por terromoto en mayo de 1970, y el accidente del mezciador y

de ano pasado, las plantas no operan 2 plena capacidad instalada.

convertidor al fin

En estos anos

la produccién de acero en Pert muestra unos 200,000 toneladas.
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4,1.2.  Situacibn actual de demanda siderdrgica

Como se describe la situacién general en el artlculo 3.1, la mayor parte de la industrias
en el Perd son;
Industrias Ligeras en este momento, y las industrias principales de consumo de acero

todavia estén en la etapa preliminar,

El propésito de proyecto de desarrollo ecenbmico que estd llevdndose a cabo enérgicamente
consiste en mejorar estas circunstancias, pero la contidad de consumo de acero actual es
unos 400,000 toneladas anualmente en la cantidad equivalente al acero bruto. En el consumo
de acero por categoria, las barras de acero ocupan la mayor parte, aungue el consumo de
plancha dé acero y hojalata etc,, estn aumentando. En la Lista 4-2, se muestra el resultado d

de consumo de no planchas, planchas y tuberfas de acero durante estos diez arnos.

4,1.3, De acuerdo con la estatificacién de empresas sidertrgicas a fines de 1971, la
SIDERPERU expoerta e importa los aceros en forma exclusiva. El preseate el arancel

para los aceros importados es 30 - 40 por ciento en promedio.

Como otras politicas de fomento y proteccifn, se indican la exencifn de impuestos por
diez anos, la franquicia sobre importacién de planta y las [acilidades de financiamiento para

SIDERPERU.

4,2, Resumen del plan de desarrollo siderdrgicof en el Perd

Considerando la importancia futura de la industria sider@irgica en la economf{a nacional,
el gobierno peruano pidié a esta misién el estudio de prefactibilidad sobre los tres pro-

yectos siguientes como el plan de desarrollo siderdrgico.
(1) Plan de expansi6n de Planta CHIMBOTE

Es para instalar un nuevo alto horno y convertidor de acuerde con el plan original
proyectado por SIDERPERU en la Planta de CHIMBOTE, (nica planta siderGrgica integrada

en el Perd (en el presente un alto horno), y establecer la etapa de los altos hornes,

{2) Proyecto de instataci6én de nueva planta en el Distrito TALARA

Es el proyecto para instalar una planta de pequeha escala por el sistema de reduccién,

directa dando importancia a la utilizacifn de gas natural producido en Norte del Perd.
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(3) Proyecto de instalaci6n de nueva planta en el Distrito de NAZCA

4.3,

4.3.

Este proyecto da importancia al “suministro de los productos baratos de acero” y
"establecimiento de base para el desarrollo industrial en el futuro™ por la utilizaci6n
de abundante mineral de hierro en sur del Perd, sistema producci6n en escala, tecno-

logfa alto horno,

Los resultados del estudio de prefactibilidad sobre estos proyectos estdn mencionados
abajo. [En cuanto a la planta de CHIMBOTE, también se describe la capacidad instatada,

la situacidn de la produccibn, costos, rentabilidad, etc.

Proyecto de expansitn de Planta de CHIMBOTE
1. Situaci6n actual de Planta CHIMBOTE
(1) Fecha de instalaci6n y puesta en marcla

En el mes de Junio de 1943, se instalé por la Corporaci6n SANTA, que se fund§ con

el propésite de desarrollo de la cuenca de Rlo Santa.

En el mes de Abril de 1958, se inicié la produccibén por el sistema de horno elétrico

(capacidad anual de 60,000 toneladas).

Se completb en el Diciembre de 1967 la planta integrada por la instalaci6n de alto

horno, y ahora se produce el acero por el sistema de BOF y horno eléctrico.

(2)  Localizaci6n .

Esta ubicada en la ciudad portuaria, CHIMBOTE, unos 500 km de norte de LIMA.

Aunque el sitio de plania dista unos 2 km det mueile, se puede decir que la planta
sideriirgica esta a orillas del mar. El 4rea de superficie es de unas 2.5 millones de

metros cuadrados.

(3) Instalacién y produccibn actual

1) Instalacién portuaria

La longitud de muelle es de 264 m, y profundidad de agua -10.5m. La
capacidad méxima de barce a atracar es de 20,000 tonelada de cargd. Se provee
con dos cargadores (para pellet y coque). El muelle y sitio de almacenaje de

materia prima se conecta por medio de una faja transportadora de largo de unos
1,500 m,
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2)

3)

4)

5)

6)

Instalacibn para arrabio

Los hornos eléctricos para arrabio (100 ton/dfa. x 2 unidades) ahora no

funcionan.

El alto horno (una unidad, puesta en rarcha en diciembre de 1967 y parada
temporal por terremoto en mayo de 1970) tiene la capacidad nominal de 550
ton/dfa y la mixima de 800 - 90 ton/dfa, pero ahora funciona con la capacidad
de 400 - 500 ton/dfa (temperatura de suministro de aire es unos 400°C y "el
coque rate” es 700 - 800 kg). Ademés se proyecta su reparacién en mayo de
1972, El mineral utilizado es todo pellets y no hay instalacién de coqueria ni

sinterizacifn,
Instalacién de acerfa

Se proveen de los convertidores (30 ton, por carga cada une x 2 unidades) y
los hornos eléctricos (30 ton. cada uno por cargo x 2 unidades). La capacidad
productiva de acero bruto se estima 400,000 toneladas anualmente, pero la

produccién actual es 200,000 ton é un poco menos,

La mayorfa de la chatarra a utilizar es de origen nacional. En diciembre del
ano pasado se paraliz6 la planta alrededor de un mes por accidente del mezclador

de arrabio,
Colada continua

Se provee una colada continua de palanquilla de 4 lineas y tipo Concast. Se
pueden colar palanquillas de 80 x 80 mm a 130 x 150 mm, pero en general se
producen palanquillas de 100 x 100 mm. La capacidad anual es de 120,000

toneladas, pero la produccitn actual es la mitad de la capacidad.
Laminador desbastador (duo - cuanto)

Se complet6 abril 1971 si se usa solo como deshastador su capacidad se

estima en 1,2 millones (lingotes méiximo 7,5%).

Ademas hay la planta desbastadora para barras que produce palanquilla de

gsecciones 60 x 60 x 80 x 80 m.m, la capacidad anual es de 120,000 to.
Planta laminadora

o Planta para hacer barras y alambrén bar_ra y atambrén . . . Capacidad anual

120,000 ton.
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tamarno barra /8" -1 172"

Alambr6én 174" - 1727

o Laminacién en caliente (Steckel). .. Capacidad anual; 450,000 ton.
ancho: 4’
esSpesor:; 2 -9 mm

o Planta para plancha gruesa {que se usa también como desbastador) . . .
Copacidad anual; 500,000 ton.
ancho: 2,400 mm méximo
espesor: 6 - 32 mm
o Laminaci6n en frfo (reversible y que se puede usar como Skin pass) . ..
Capacidad anual; 50,000 ton. ;
anche: 4
espesor: 0.25 - 1.6 m.m,
o Planta para producir plancha galvanizada . . . Capacidad anual; 36,000 ton.

anchey; 4 (Tipo Sendzimir)

{(Nota) El horne calentador se utiliza ambos para taminacién en caliente y

planta para plancha gruesa, y su capacidad es 100 ton/hora x una unidad,
7)  Energfa eléctrica e instalacién de agua

La energia eléctrica se suministra por la central hidroeléctrica de Huallanca,
que dista unos 80 km de CHIMBOTE (su capacidad generadora es 150,000 kw).
-El agua se sumiinistra desde el pozo ubicado en la cuenca de rio SANTA que corre

a 15 km de norte de CHIMBOTE, rio de caudal abundante.

(4  Personal

Trabajan unos 500 entre funcionarios y emmpleados y 1,500 trabajadores, en total

unos 2,000 personas. La produccibn anual por un persenal es de unos cien toneladas.

(5) Costo y rentabilidad

A parte de la baja producci6n por causa del terremoto, accidentes etc. El costo de

operacién es muy alto, por las siguientes razones:

1) Alto costo fijo por la instalaci6n de un solo alto horno y por escala de pequena

produccitn.

(desventaja - pequena instalacién, instalacién incompleta - )
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2)

3)

3)

Rendimiento

Los ratios de produccién son malos y entre ellos especi{ficamente el coque rate

que es més de 700 kg.
Las condiciones que se utilizan para conseguir los insumos son malas,

El coque, ladritlos refractarios y electrodos, deben importarse ocasionando

costos relativamente altos,

Por situaciones de venta, baja productividad de las instalaciones por causas

aparentes de técnologia y el alto costo jijo por las causas arriba mencionadas.

Por gituaciones de financiamiento del capital y la dependencia de téchica

extranjera.

Por deducci6n de los balances la situacidn financiera de SOGESA no es tan
buena y seg(n balances antes de constituirse SIDERPERU muestra cuantiosa

perdida acumulada {se tomard la medida para resolver este problema)

Nota.- Cuadro 4 - 1 Es instalacién actual y consumos unitarios de la planta de
Chimbote

Cuadro 4 - 2 BEs distribucién de planta
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CUADRO 4-1 Instalacién sctual y consumos unitarios de la planta CHIMBOTE

Nota !. Para la escala de produccitn, se considera la capacidad del alto horno después de
- su separacifén en mayo de 1972, y la de horno eléctico después de completar el cambio
del transformador que ahora estin efectuéndose.
2. El consumo unitario se muestra por la produccién anual proyectada para 1973 (en

base de acero fundido),

Peltet MARCONA — un horno
{65% de Fe) alto puesta en marcha en diclembre
2907000 ton- de 1967
90 ton Capacidad Interior (antes de reparo)
Coque importado —= | (g0
eque fmpa (800 ton /dfa) (GHH de alemanta occidental)
: convertidor 30 ten cada uno horno 30 ton cada uno
miquing de L.D. x 2 unidades elgctrico x 2 unidades
furtdly hierro 300,000 ton {GHH de alemania{ 150,000 ton (Steln et Roubaix,
occidental} Francia)
450
(250) = —{100)
lingote } lagtoe de acero
de 7.3 ton 100 680 kg fundido
5.0 ton Al
Colada continua 4 lncu(s: x
Tachos de 200 x 200 tlpo Concast
(20,000 tan Palanguilln (Schloemunn)
l———)“_.‘ 100,000 ton
horne calentador
) 2/4 HI Mill 3 Hi-2 palanguilla
de planchones Planta combinaclén para planchon B rakedown miil strands 100 x 100
100 ton/ 250,000 ton plancha v 120,000 ton {Secim
hora x {capacidad: 1,200,000 ton) laminacidn Francia)
una en callente
unidad ’ {Sart Eustacchlo, 3 x 80
ITtalia) *
L | Palanquilla
rd {20,000 ton)
Planta de barra (Secim,
Steckel “.‘m {Secim, y alambrén Francia)
(Capacided: Francia)
450,000 ton)

—

Planta de laminacisn Stant-
en frlo Eatacchio

{Capacidad: 50,000 ton} Otalia)

ancho l ancho ancho miximo:

méximo: méximo; 2,400 mm

4! 2,400 mm

producios barra (1/68" - 1, 1/2°)
Plancha laminada Plancha en semiterminados " "
en frio caliente Planchan . palanquilla de 80 x 80 alambron (1/4 /2"

Plancha galvaniznda barra de 3" - 4"
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4.3.2, Proyecto de ampliaci6én de Planta CHIMBOTE

Con la premisa de satisfacer la demanda nacional, la Direccién de Programacién de
SIDERPERU pantea efectuar el proyecto original (establecimiento de la etapa de dos altos
hornos), y realizar la rebaja integral del costo por medio de la solucién del desequilibrio
entre aceria y laminacién y la producci6n de nuevos productos (hojalata, tubos sin costura,

etc.).

Las instalaciones principales a ampliar se explican abajo/ nos parece que el programa
para las instalaciones no estd integrado consistentemente y tampoco el monto total de la

inversibn esta aclarado.
(1) Instalaciones para hierro y acero

Por medio de las nuevas instalaciones de coqueria y segundo alto horno y las
ampliaciones del tercer convertidor y colada continua, se extructura este programa
para lograr el aumento de la capacidad productiva de acero bruto de 700,000 u 750,000

to, anuales cuya meta para completar sera 1975,

(2) Instalaci6n laminadora

Se proyectan las ampliaciones de planta de barras y alambrén, nuevas instalaciones
de planta de hojalata eléctrica y tubos sin costura, ampliaci6én de planta laminadora en

frfo, y laminadora semi-continua en caliente; meta para completarse 1976,

(3) Otras instalaciones

Se proyecta el mejorarhiento de puerto, ampliacién de planta para drundicién y

nueva instalaci6én de planta para ferromanganeso.

(Nota) De acuerdo con el resultado de estudic "'insito" se estima que la capacidad .productiva
de acero bruto en la etapa de dos hornos altos se puede aumentar hasta alrededor de
un millén de toneladas anualmente por medio de inversi6n adecuada y aumento de
eficiencia de operaci6én. Sin embargo, también se consideran algunas dificultades
para las ampliaéiones y huevas instalaciones de las planfas arriba mencionadas por
causa de la limitaciéh en los aspectos de terreno, En cuanto a la planta laminadora,
la capaéidad se limitan4 unas 800,000 toneladas {en base de acero crudo, inclufdo
barra), cuanto depende de la nueva .instaiacién de Steckel Mill,

Por lo tanto, para la mayor escala debe considerarse separadamente la instalacién
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de planta laminadora semicontinua en caliente {queda el espacio para la instalacién

de planta laminadora)

4.4, Proyecto TALARA

Este proyecto de instalacién de planta siderdrgica se elabora por la Direccitn de Pro-

gramacibn de Ministerio de Comercio e Industyia con la colaboracién de PETROPERU.

El propbsito de esta instalacién consiste en resolver el problema peculiar en Perfi - -
insuficiencia de carb6n coquificable y chatarra --, y suministrar el acero barato para
los mercados interiores y exteriores por el sistema de reduccifn directa de una planta de

pequeﬁa escala, utilizando el gas natural que se espera producir en distrito norte de Perd.

4.4.1, Resumen de proyecto
(1) Localizaci6n

Como el sitio proyectado, se designa un tugar cerca de puerto PAITA, situado a
unos 70 km de Sur de la ciudad de TALARA. Las rezones recomendables consisten
en la facilidad de utilizar los yacimientos esperado de gas natural en LAGUNITOS y
NEGRITOS, que estan cerca de puerto PAITA, y la ventaja de puerto PAITA que tiene
[a profundidad de agua de -12 m aproximadamente, posiblitando el acceso de barcos

grandes (de 70,000 toneladas de carga),

{(2) Escala de instalacifn

La escala de instalacién en la etapa final se proyecta para la produccién anual de

1.2 millones de toneladas de hierro reducido (una millén de productos terminados.)

Las etapas de construccibn se dividen en 3 fases, y la primera etapa se proyecta

para la producci6n de unas 400,000 toneladas,

(3) Métodoe de produccibn y mercados de productos

Se adopta el sistema de reduccién directa por el gas natural, combinando con el
horno eléctrico e instalacién de colada continua, para producir en planchones. La
mayorfa de planchones producido se utilizars para material de laminacién en la planta

de CHIMBOTE, y'exceso de pro'ducci()n Se déstinaré pai‘a la exportacién.
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(4) Escala de inversi6n

Se proyectan 117 millones de d6lares norte-americanos como importe total de
inversién para la instalacibén hasta la etapa final de 1.2 millones de toneladas, incluyendo
la facilid_ad de recibo de mineral, instalaci®n para pellets, planta para producir hierro
reducido, horno eléctrico, colada continua, laminaci6n por gas, tuberfa hidrulica y

facilidad de recibo de materias primas.

(5) Fecha de puesta en marcha

La fecha de puesta en marcha de la primera etapa de 400,000 toneladas se proyecta
para el ano 1976, Desde entonces, considerando el equilibrio de suministro y demanda,

se seleccionarin las fechas de ampliaciones para la segunda y tercera etapas,

4.4.2, Proyeccibn para‘suministro de materias primas

(1) Mineral de hierro

Se recibirén los minerales de MARCONA por los barcos transpartes de "Slurry"
(pasta aguada), Para la etapa de prbduccidn de 1.2 millones de toneladas, se estima
el consumo de minerales de unas 1.7 millones de toneladas., El coste de entre'ga

serfa alrededor de 0.10 d6lares norteamericanos por unidad de Fe puesto en planta.

(2) Gas natural

El gas natural se suministrard por los yacimientos anteriormente mencionados, y
la cantidad necesaria serfa unos 111.6 x 100 pies cfibicos por dfa, de los cuales se
utilizarén 54,0 x 109 pies ctbicos para pellets y hierro reducido, y 57.6 x 100 pies

clbicos para la generacién eléctrica,

El costo de suministro serfa alrededor de 0,20 d6lares norteamericanos por mil

pies cﬁbicos.

(3) Energfa eléctrica

Se proyecta el turbo-generador c_ie gas utilizando el gas natural. La necesidad
proyectada se estima como unos 190,000 kW, y se considera la instalacién de la

-central propia con la capacidad de suministro de unos 200,000 kW,

_31_



(4)  Agua industrial

Se proyecta la utilizacién de agua de Rfo CHIRA que corre unos 30 km de norte de

PAITA. El caudal de Rfo CHIRA es bastante abundante.

* En cuanto a la reserva de gas natural y equilibrio de demanda y suministro, ver inciso

5,2,6,

4.4,3, Cé4lculo de costo y situacién (inanciera

Considerando las condiciones de premisas arriba mencionadas, se calcula el costo total

por toneladas de planchen como unos 64 délares.*

El costo de capital se amortizard en el monto [ijo por diez anos, y el interés es nueve
por ciento por ano. La mitad de recursos necesarios dependerd del financiamiento, El

gasto de administracitn y venta de estima como 10 d6lares por tonelada.

* Hste valor es un poco menos que el de proyecto NAZCA que se describird

posteriormente. Pero, la comparacién sencilla es imposible, porque son diferentes
entre si el método de célculo de caste y el nivel de cdlculo de coste de instalacién

y otros.

(Nota) En cuanto al proyecto TALARA, ademés del plan arriba mencionando, se considera
el plan de instalacién de tuberfa de gas nafural, entre TALARA y CHIMBOTE por
medio de la cual se instalard la planta de hierro reducido en CHIMBOTE. De tedas
maneras dentro del alcanca de estudio in sutu, todavia no se confirma la cantidad
posible de suministro de gas, ni estan completos los datos fundamentales sobre la
localizaci6n de planta, por lo tanto hay duda de que se puede realizar el proyecto

dentro del perfodo programado. Pero, este proyecto es peculiar ¥ merece estudio.

4.5. Proyecto NAZCA

Como uno de los proyectos principales que constituyen el plan quinguenal de desarrollo
econdmico, la base de este proyecto estd en la contribucién para el crecimiento econ6mico
con los prop6sitos de elevar la estructura industrial, promocionar el desarrollo regional y

suministrar materias primas con costo barato.

Este proyecto estf preparado por la Oficina de Proyectos de Ministeric de Comercio e
Industria, y el "grupo NAZCA" especialmente esté en cargo de la programaci6n de este

proyecto.
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4.53.1.  Resumen de proyecto
(1) Localizaci6n

Se proyecta el lugar cercano a los puertos de SAN NICOLAS o SAN JUAN en
Departamento NAZCA e Provincia ICA. Ambos luggres estin sitvados a unos 500 km
de sudeste de ciudad de LIMA. Las caracter(fsticas de seleccitn de localizaci6n son

como siguientes.*
1) Localizacién de materias primas

Se utilizarén los minerales producidos por ia mina MARCONA que est4

préxima (ambos puertos arriba mencionados distan unos 15 km de la mina).

2) Localizacifn puerto

Es posible el acceso de barcos grandes (el puerto San Juan tiene la profundidad
de agua de -14 m, y el puerto San Nicolas de -18 m, En este di{timo puede atracar

harcos hasta de 150,000 toneladas.
3) Extensién terreno

Queda bastante terreno para la arnpliaci6n futura.

* En caso de planta CHIMBOTE, estas caracterfsticas estén limitadas.

(2) Escala de instalaci6n

Diversos proyectos se estudiaban, pero en el momento de nuestro estudio, se proyecta

la capacidad de 4 mi[lones de toneladas de acei:o en la etapa de dos hornos altos,

Esta escala se estableci6 con el objeto de aprovechar la ventaja de gran escala de

la nueva instalacibn, y ademés asegurar la competencia internacional.

(3) Metbdo de produccibn y mercado

Se considera la planta de produccifn en serie por el sistema de BOF - CC. En este
momento se proyecta s6lo hasta la produccién de semiterminados, pero en la etapa

final se producird los productos laminados,

Aungue algunas partes de semiterminados producidas se utilizarédn en el proceso
posterior doméstico (por ejemplo, para la laminadi6n en planta CHIMBOTE), la mayorfa
se destinard para la exportacién a los meycados comun andino, Japén y los palses

europeos occidentales, etc.



(4)

(5)

4.5.2.

(1)

(2)

Escala de inversién e instalaciones principales

Para el importe total de inversién hasta la etapa de dos hornoes altos se estiman
unos 340 millones de délares norteamericanos {en los cuales se¢ incluyen el coste de
transporte de instalacion y los costes incidentales), La mayorfa de recursos depende
de los préstamos -- también se proyecta la Iinanciacion extranjera --, y se considera

el crédito de pago diferido.

Las instalaciones principales consisten en el coqueria, instalacién de sinterizacion
alto horno {capacidad de cada unidad es de 5,500 a 0,000 ton/dfa), (convertidor 130 - 200
toneladas, por carga perc no son definitivas las unidades), colada continua, (escala y
unidades no estan definidas) y ademés conjunio de plantas de oxfgeno, caliza, energfa,

hidrdulica y facilidades de puerto.

Fecha de puesta en marcha

Para la iniciacién de operacion de la etapa de un alto horno, se espera enerc de
1978. EI segundo alto horno comenzar4 la operacitn en el ano siguiente, y se proyecta

el sistema de producci6n de 4 millones de toneladas para el ano 1980,

Proyeccibn para suministro de materia prima y combustible
Minerales de hierro

Se utilizarfin los minerales beneficiados de la mina MARCONA cercana (La mayorfa
de minerale a utilizar es de los minerales de polvos para la sinterizaci6n, pero en

partes se utilizarén pellets),

La reserva confirmada de la mina MARCONA es mis de 400 millones de toneladas,
que posiblitarfa la utilizaci6n por largo tiempo, También para lo futuro se coﬁsidera
lautilizacién de los minerales en el Distrito APURIMAC, cuya explotacién esté

proyecténdose.

Carbtn coquificable

Hasta este momento ne esti definitiva la posiblidad de utilizar el carbén nacional
y se debe depender de la importacién., Se espera que en lo futiro serd posible la

mezcla de 20 a 30 por ciento de carbén nactonal,
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{(3) Energfa eléctrica

Se urilizari la energla generada por la central hidroelectrica MANTARO (en la etapa
primera 340,000 kW vy en la segunda 680,000 kW), que dista unos 300 km este de ciudad
de LIMA. Ahora la linea de transmisién estd instaldndose para MARCONA a través de
LIMA e ICA, (considerando el proyecto NAZCA, la mayorfa de energia necesaria puede
suministrarse por central propia desde el punto de vista del equilibrio del gas, Serfa

necesario estudiar bien tal punto).

(4)  Agua industrial

Las cercanfas de SAN NICOLAS es desierto vasto, y casi no se encuentra agua dulce.
Por lo tanto en este proyecto se utilizaré la mayor proporcifn de agua de mar (més de
70 por ciento), y se proyecta la recirculacidn de agua dulce, Segln el estudio del
Ministerio de Comercio e Industria, y de Agricultura, se estima la cantidad necesaria

de agua dulce de 2.4 m3/segundo para la etapa de 4 millones de toneladas.

Para este propésito se proyecta el suministro de agua por la tuberfa de acueducto
desde el Rfo ACARI que corre unos 80 km de (sur de SAN NICOLAS., Sin embargo,
el caudal de Rfo ACARI se varia mucho, y la temporada de sequfa es muy larga, se
dice que se proyecta la construccién de la presa (de capacidad de m4s de 100,000 to.)
en aguas arriba, IRURO (160 km) 6 CCESCHAPAMPA (220 km), cuyo detalle no se

aclara,

4.5,3. Célculo estimado de costos y situacién financiera

(1) Rentabilidad

El c4lculo de ganancias y pérdidas, y el balance, de recursos de cada ano se estima
por la amortizaci6n de igual monto por quince anos de promedio. Para el precio de
venta de Semiterminados se estiman 83 délares considerando el precio internacional,
y el costo total se calcula como unos 68 d6lares. En consecuencia, se estimar4 se
estimar4 la ganancia anual de 50 millones de délares norteamericanos (La ganancia

deducida de impuestos y fondo de reserva serfa de unos 20 millones de délares).

Sin embargo el célculo de ganancia y p&rdida varia considerablemente seglin las
condiciones de premisas tales como el nivel productivo, el precio de venta, el método

de costo, ete., por lo tanto serfa necesaria la evaluacidn de un c4lculo eldstico.

El interés se calcula como siete por ciento para largo plazo y diez por ciento para
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corto plazo.

(2) DBalance de recursos

El importe necesario de capital de trabajo neto seria 77 millones de dblares y el

capital de instalaci6n unos 540 millones de délares.

Cuando el capital de instalaci6n se invierte totalmente, dos afios despues de la
puesta en marcha y aun estimando el prestamo de unos 400 millones de ddlarés, se
calcula la falta de recursos de més de 200 millones de dblares incluyendo el capital

necesario para la operacifn.

La amortizaci6n del capital de inversibn se completard diez anos despues de la

puesta en marcha sin deducir dividendos e impuestos.

(Nota) Nos impresioné profundamente el esfuerzo del "grupec NAZCA" que actualmente
‘ estd encargado del ;Jlroyecto del Ministerio de Comercio e Industria para construir
la planta siderfirgica més grande en América Latina como la base del desarrollo
nacional. Sin embargo se consideran graves las faltas de estudios en cuanto a

los puntos siguientes: como resultado de nuetro estudic "in Sit"™:

1) El coudal de Rfo ACAR] es més insuficiente que el de expeciacitn, y serfa
imperativo la construcci6n de la presa. Pero, hasta este momento todavia no
estdn resueltas la posibilidades para la realizacién de este proyecto v la

programacion concreta, incluyendo el problema relacionado con el agua

agricola,

2) Aunque sean [avorables las condiciones de localizaciones, casi no se han

completédo los datos topogrificos y geolbgicos.

3) Estdn pendientes la programacién de coordinacién de las industrias relacionadas
y la consideraci6n sobre el desarrollo urbano de la zona residendial para
operar efectivamente la planta de produccién en serie, y se retarda mucho

el estudio de lugar.

- 36-
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5. CONSIDERACIONES SOBRE LAS PREMISAS DEL PLAN DE DESARROLLO
SIDERURGICO DEL PERU

5.1. Previzi6n de demanda de acero

En esta seccion, deseamos hacer unas observaciones sobre las previsiones de demandas
interiores exteriores que son premisa importante e inevitable para determinar el proyecto

de la futura explotacion de acero en Peri.

Por supuesto, se necesita un estudic con cuidado y tiempo considerable para la previ-
sion de demanda, y no es posible hacer observaciones satisfactorias con inspecciones de
poco tiempo. Ademas, la previsiodn de demanda no es la tarea principal de esta misién de
inspeccibn. Por consiguiente, en principal, no hay otro medio que utilizar los resultados de
las inspecciones especiales que se han hecho hasta ahora acerca de la prevision de. demanda,
Sin embargo, en nuestra propia parte, hemos decidido hacer unas observaciones y sefialar
unos puntos problematicos acerca de la demanda de acero en Pert, basandose sobre los

datos obtenidos y las experiencias en el Japon.

5.1.1. La prevision de demanda nacional
(1) Examinacidn del medio de previsién

Se ha hecho la prevision de demanda nacional, basandose sobre los datos de SOGESA
y los de CHITACO que han hecho inspecciones especiales. Por consiguiente, no se han

hecho inspecciones méis detalladas de las que se han elaborado por el Grupo de NAZCA.

En general, hay dos medios de prevision de demanda de acero, (1) Macro-prevision
por la cual se prevee el futuro por medio de la relacién mutua entre le movimiento -
de los indices de economia nacional tales como DGNP, GNP y 1IP, y el movimiento de
la demanda de acero hasta ahora, (2) Previsi_én de modelo de consumo de acero por
la cual se prevee el futuro, obteniendo conocimiento de la condicidén de actividades de
cada campo de demanda de acero, y calculando las cantidades de demanda de acero
correspondientes a cada cantidad de produccion o cada importe de produccién por
medio de la computacién unitaria original, y sumando los resultados asf conseguidos

en cada campo de demanda de acero,

En esta seccidn, hemos utilizado solo (1), es decir, Macro-previsién.” La razén
por ello es que es muy dificil obtener los detalles de 1a situacién actual de actividades

de la industria demandadora de acero en Perfi por medio de los datos estadisticos y



no tenemos suficiente tiempo para hacer una previsidn detallada y exacra por el medio
arriba mencionado, y por lo tanto, nos ha sido imposible utilizar {2), es decir, la

forma de computac 1 de sumar las demandas de cada campo,

L.a macro-previsidn que sec ha ejecutado aqui, consiste de las tres formas; (1)
Analisis de relacidn mutua contra GNP, {2} Analisis de eleasticidad contra GDP, y (3)

Analisis de elasticidad contra GNP,

L.os GNP previstos en 1975-1980 son premisas de estas analisis, se han basado en
que GNP de 1970 (informacidn provisoria) es de 103,746,000,000 Soles (precios de
1963), v que la razbn de aumento promedia por afio es de 7.5% hasta 1975 segin ¢l
programa del Gobicerno. lara los afios después de 1975 hasta 1980, el programa del
Gobierno no es claro, por lo tanto, se ha adoptado la misma razdn del 7.5% asumiendo
que ésta continuara. Asf, los valores de GNP se han asumidos y adoptados como
sigue; el de 1975 es de 148,942,000,000 Soles y el de 1980 es de 213,826,000,000

Soles.
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En la forma de relacion mutua contra GNP, la computacién se ha hecho en las dos

formas siguientes; (1) revolucién de linea recta, y (2) revolucién exponencial.

En la forma de revolucidn de linea recta (Y = a + bX), se han utilizado las tres
lineas; (1) la de 13 afios entre 1955y 1968, en que se pueden obtener los valores de los
resultados de demanda de acero en el pasado, (2) la de 12 afios entre 1955 y 1967,
excluyendo 1968 en que la demanda de acero ha sido extraordinariamente baja con
relacién con los afios anteriores, (3)-1a de 11 afios entre 1956 y 1967, con el promedio

de cambio de los tres afios de consumos entre 1955 y 1968,

Lo que hay que prestar atencibén aqui es que se han deducido las demadas de hierro
fundido y de hierro aleado desde la cantidéd total de demanda, en la etapa final de los
lontos previstos, para comparar con los montos finales de los grupos de SOGESA y
NAZCA. El porcentaje de hierro fundido ¢ hierro aleado se ha asumido del 8%,

basandose de los resultados del pasado,

Los resultados de computaciones son los siguientes,
Encaso (1) -- Y =0,69X - 189, r =0,91
1975: 7,710,000 Ton., 1980: 1,183,000 Ton,
En caso (2) -- Y =0,76X =233, r = 0.94
1975: 832,000 Ton., 1980: 1,288,000 Ton.
Encaso (3) -- Y =0.73X - 219, r = 0.96
1975: 799,000 Ton., 1980: 1,234,000 Ton.

Consumo aparente de acero

(En base al acero bruto) Cuadro 5-1

(10,000 T/M) El valor promedio de variacién por cada tres afios

70

G0

(Y =073 x - 21p
r = 0,9635

40
30

20

A

Renda nacional integra
(diez Mill Millicnes soles) _

o - 5 6 1 g 9 10 11



La férmula de prevision por medio de la curva de revolucidn exponencial contra
GNP (Y = aXD), es Y = 0.00669X1.62943, r = 0,967 en caso de adoptar los datos del
cambio promedio de tres afios, y la cifra prevista es de 906,000 Ton en afio 1975, y
1,639,000 Ton en 1980. E1 monto que ha sido adoptado para los datos de 1955-1968,

es mis alto de lo que ha sido adoptado para los datos del cambio promedio de tres afios.

Luego, el analisis de relacién mutua contra GDP (Producto Domestico Bruto) se ha
ejecutado, adoptando los datos del promedic corriente de tres afios. En este caso,
los valores previstos de los GDP de 1975 y 1980 se han calculado en base de la
siguiente forma; desde 107,100,000,000 Soles que es lo del monto previsto para el
1970, se extende con la razén promedia de aumento que es la misma que la de GNP, -
resultando que GDP de 1975 es de 153,757,000,000 Soles, y GDP de 1980 es de
220,700,000,000 Soles, Los resultados son los siguientes. -

Y =0.73X -.221, r = 0,96
1975: 803,000 Ton., 1980: 1,288,000 Ton.

Tercer analisis de la prevision de demanda es el analisis de elasticidad de

consumo de acero contra GNP que se ha ejecutando,

Se ha supuesto que GNP es Y, el consumo de acero es X, v se ha calculado X/X/
Y/Y, que significa la relacidn entre la razdn de aumento de consumo de acero v la de
aumento de GNP, Basandose de la computacion anterior, los coeficientes del pasado

son los siguientes,

1960: 2,23, 1963: 0.18, 1965: 8.30, 1966: 0.64 1967: 6.00

Lista 5-2  Transicién del valor eldstico de consumo aparente de hierro y -
acero contra la Renta Nacional Integra en el Perd

e
Ry 1 1] 1956 57 58 59 .11 Gl 62 63 64 6% 66 67 68 4% 5% 60 65
e &0 65 67
Porcentoje de amnento de
consumo aparente de hler ro ’
y acera () {A) 3436 | -7.08 | <704 | -0.09 | 20,21 | 28.33 | 5.90 | 0.68] 12.42] 39,91} 3.67( %.78[|-30.83 4.6 | 16.5 6.6
Torcentaje de aumenta de
la flenta Naclonal [ntegra .
[£A3 {n) 448 1,03} JB6 | 3547 Q4071 BIS] 9251 178| 6.84] 4.8l 571 L63d| 671 L 40| 4.3 6.6 3.7
Valor clistico de consume
aparente de hierro y acero
contra la Renta Nacjonal
Integra (A/8) 7.67 2231 3.48| 064 | 0.18] LB2| B.30| 0.64) 6.00 1071 3.300 L.78
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(2)

Conclusién de prevision

Hemos ejecutado, como mencionado arriba, ¢l analisis de demanda, por medio de
tres macro-cilculos, y entre los tres medios, creemos que el mas apropiado es el
del analisis de revolucién de linea recta de relacién mutua contra GNP que utiliza los

datos de promedio corriente de tres anos,
La razdn para eso es la siguiente.

(A) en caso de observar el consumo pasado de acero en Perdl, por medio de la
formula de relacidn mutua de linea recta conitra ONP, las variaciones son considerable-
mente grandes, y es problemitico adoptarlas como datos para el analisis de relacién
mutua, que utiliza la tendencia pasada como base. Por lo tanto, es necesario modificar
los datos de gran variaciébn., Es por eso que se han adoptado los datos modificados en
la férmula de previsidn, los que se han promediado corrientemente cada tres afos.
Como es natural, entre tres formulas de linea recta, el coeficiente de relacidn mutua
de la formula con la base de los valores promedios corrientes de tres afios es el mas
alto; 0.96.

{B): Los valores previstos de 1975 y 1980 se han resultado muy altos, en el caso
de la curva de revolucidn exponencial contra GNP, Sin embargo, si se aplica la curva
exponencial en la previsidn de demanda de acero, es necesario haber fundamento
econdmico de que la industria consumidora de acero desarrollara rapidamente al
tiempo en que la previsidn se hace. Por ahora, no hay fundamento econdmico que
garantiza el incremento ripido de la demanda de acei:o, para aplicase la funcidn
exponencial en 1975-1980, qués desde ahora se haré infraestructura de la industria

consumidora de acero en Peri.

{C): Para el analisis de elasticidad de consumo de acero contra GNP en Perd, el

incremento del consumo de acero es menos que el afio anterior, en ¢l afo 1957, 1958

-y 1959, y més reciente en el afio 1968, Para la elasticidad en los 7 afios desde 1960

hasta 1967, la méas baja es de 0.18, en el afio 1963, y la méis alta es de 8.30, en el afio
1965, y la distribucidén de variacién es muy grande, Por lo tanto, es casi imposible
encontrar la tendencia de la elasticidad del pasado, y se debe abandonar el analisis

de demanda de este tipo,

(D): Para el analisis de relacion mutua contra GDP, los resultados son casi
iguales a los de GNP, Sin embargo, en caso del analisis de relacion muwa GDP, la

desviacibn entre los datos experimentales del pasado de consumo de acero y los



valores computados en el mismo termino es més grande que la de la fcrmula de rela-

cién mutua GNP,

(E): GNP por hombre o el analisis de relaciéon mutua del consumo de acero por
hombre con GNP es {til para la comparacién internacional de demanda de acero. Sin
embaxgo, no es apropiadeo intentar de prever la demanda en futuro en los pafses poco
desarrollados por medio de la computacidn por hombre. Es decir, en caso del Perd,
el nimero de los hombres economicos que estan ocupados es solo el 319 de la poblacidn
total ahora, y ese porcentaje podrd ser muy diferente segiin el cambio econémico de
de esturctura en el futuro. No es muy util calcular el consumo de acero por hombre,

basandose de esa clase de factor instable.

Por consiguiente de lo mencionado arriba, se han adoptado los resultados de previ-
sién de la formula de linea recta contra GNP por medio de datos de promedio corriente

de tres afios, tales como se muestran en la table 5-2, y 5-3.

Lista 5-3 Comparacién de pronosticos sobre la demanda por hierro y acero en el Peril

(En base al acero ifquida)
Unidad: 1,000 T/M

Ailo 1972 73 74 i 76 77 78 74 1980 | .81 g2 83

Informe de SOGESA 429 478 553 ‘678 743 803 876 - 948 1,020 1,086 - -

Grupo NAZCA - 644 699 766 864 962 985 | 1,051 1,112 L1197 { 1,272 1,345

1nforme de CITACO - 689 804 808 965 1,045 1,128 1,211 1,254 1,an 1,460 | 1,542

Equipo de Investigacionf 604 | 663 729 799 874 954 1,041 1,134 1,334 - - -

Canclusién 604 | 664 699 766 804 954 985 1,051 1,112 - - -
~ 663 -729 ~799 | ~874 ~962F ~1,041f ~1,134 | ~ 1,234
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En esas tablas, es posible hacer comparacion, en el mismo tiempo, de los montos
de prevision para cada organizacién. No es claro como se deben decidir finalmente
esos montos de prevision, pero el motivo de que los resultados de previsién esta vez
son méis altos que los otros, parece ser debido a que la férmula de relacién mutua
consiste del solo GNP, y que la relacidn de aumento de GNP hasta 1980 se ha supuesto

del 7.5%, que es igual a el valido hasta el 1975.

Para la razén mencionada arriba, esta misidn de inspeccidn ha creido que el valor
de previsidn del grupo NAZCA es minimo, y el de esta informacién es maximo, como
el valor final de previsién de demanda en Perl. (Para 1977, es una exceptcién, y el
de NASCA es un poco mis alto). El es entre 760,000 Ton. y 800,000 Ton. en el afio
1975, y entre 1,110,000 Ton. y 1,240,000 Ton. en el afio 1980, lo cual deseamos concluir,

(3) Observacién sobre la previsidon de demanda de acero

El tamaiio de la demanda que se ha calculado por macro-cilculo arriba mencionado
puede realizarse o no? Esoc depende del degarrollo en el futuro de la industria principal
como se ha planteado., Especialmente, para la parte posterior de los afios 1980-1989,

el desarrollo, naturalmen_te, depende de la explotacién econémica en el futuro.

Se han hecho observaciones sobre la situacién de la estructura industrial en Perd, y

sobre la posiblidad de obtener el tamano previsto de la demanda de acero.

1) Conexidn con la relacién de aumento para division industrial

La relacién de aumento econémico entre 1960 y 1968 ha sido del 5, 1% promedio.
Diciendo de cada divisién industrial, el de agricultura es de 1.6%, el de minerfa
2.8% v el de la manufactura 7;7%. Estos niveles son bastante bajos comparativa-

mente a cada valor del proyecte de explotacidn.

En esta misma éopoca, el porcentaje de importacién de productes manufacturados
relacionados con el consumo de acero es del 75%. Entre estos productos, porcentaje
de maquinas industriales, partes de automébiles y méquinas de construccién es muy

alto,

Lo que estos datos significan es que hay la posibilidad de aumentar el consumo de
acero, si se difije apropiadamente. Por este motivo, se espera que se promueven
las industrias relativas a los productos substitiendo los de importacién, lo que con-

tribuird al desarrollo econdmico por efecto multiplicador.



La rezdn de obtener el proyecto de desarrollo econdmico que muestra exponen-
cialmente la fdea arriba mencionada es del 7.5% promedio, v més especilicamente,

agricultura 4.2%, pescaderia 4.8%, mineria 5.7% y fabricacion 12.4%.

Lo importante es que estas industrias pueden desarrollarse en concreto y

uniformemente, segin planteadas.

2) Situacidn actual de las industrias relacionadas con acero y sus futuro

En lo que sigue, observamos la situacidn actual de la industria individual y su
futuro, basandose del proyecto de explotacidn econdmico, tambien, la relacién con

el nivel de demanda de acero en el futuro.

(Industria fabricante)

Se espera que la industria fabricante tenga el efecto de dilatacién el el aumento de
demanda de acero, substituiendo la importacién de los productos correspondientes. La
cantidad de la importacién de productoé en terrminos de acero bruto es la mas grande en el
afio 1967, y més especificamente, maquinas industriales 48,000 Ton., piezas de automébiles
37,000 Ton., maquinas de construccidn 15,000 Ton. Si estos van a fabricarse en el pais con
rapidez apropiada, el efecto substitutivo de importacibn serd considerableménte grande,
directamente y indirectamente, sobre demanda de acero. El proyecto de exﬁlotacién
econbmica tiene el plano de establecer las fébricas de (1) maquinas eléctricas (2) maquinas
de fabricacidn (3) motores, ejes y asemblea de automdbiles (4) quimica de petrdieo (3)
fertilizantes (6) fibras sintéticas (7) papel, y elaborar los productos adicionales del pais,

La realizacién de.estos planos son indispensable para agrandar la demanda de acero.

En lo siguiente, observamos mis detalladamente el plano de explotacién econdmica e la

industria principal que consume el acero.

{1) Industria de automobvil

Esta industria tiene un plano positive para hacer més nacional su produccién, El
nlimero de las empresas extranjeras en Perd se ha reducido a.5 empresas. Se planea
producir 20,000 unidades de asemblaje por afio en el {uturo. Se espera que se creard
una gran cantidad de demanda de acero para la realizacion de este plano, La rapidez
en realizar la produccidn nacional es tan grande que los motores podran producirse

en el pais en el afio 1974. Para la realizacién de eso, es necesario el mejoramiento



de la tecnologia para la preduccién de las piezas de autornoviles, incluyendo industrias

relacionadas.

(2)  Construccidn de buques

La construccién de buques es una industria pesada tipica del Perd, cuyo tamafio de
produccidn de buques es el méis grande en Sudamérica. Actualmente, la principal
produccidn es de buques de pesca de la clase 200 Ton. - 300 Ton. La cantidad de
chapas para esa produccidn es de 8,000 Ton. en 1966, 6,000 Ton, en 1967, 4,500 Ton,
en 1968, 7,000 Ton. 1969, 8,000 Ton. en 1970 sepln inspeccion de SOGESA. Estas
chapas han sido importadas hasta ghora. En elfuturo, las chapas serin suministradas
desde la fabrica de chapas CHIMBOTE. La construccién de buques mercantiles
consume 2,000 Ton. aprosimadamente por afio, La capacidad actual de construccidn
de buques pescaderos es de 45,000 Ton. por afio, en que se consumiran 15,000 toneladas
del material de acero. Por otra parte, la capacidad de construccidn de barcos mer-
cantes es de 50,000 toneladas con un consumo estimado de 15,000 toneladas del material
de acero, por lo tanto, seran utilizadas 30,000 toneladas por afio en total, de dicho .
material, en el campo de construccién naval. No se desarrollaba suficientemente, hasta
ahora, sin embargo, la industria arriba citada, debido al estancamiento de su cre‘ci-
miento de produccidn, a 1a carencia de suministro de chapas a este campo en e!iinterior,

etc.

Se adoptarin e impelerin poderosamente las medidas pertinentes a la industira de
que se trata entre los diversos projectos de desarrollo, con el objeto de liberarse de
la situacion de mala gana arriba mencionada y mantener su presente posicién mas alta
entre los pafses sudamericanos constructores de emba_rcaciones. De acuerdo con
estas polfticas, se ha designado en la Planta de Chimbote el reemp'lazo del material de
acero importado, destinado a la construccidn naval, por el pro'ducto nacional. No
obstanté, serd indispensable tener cuidado particular en el estudio de tecnologia de
fabricacién de chapas de acero, cumpliendo con las normas internacionales tales como
Lloyd, etc., ya que se requiere suficiente experiencia técnica para perpeccionar
completamente la produccidn nacional de materiales de acero de toda clase necesarios

en lo que se refiere a sus calidades.

3) Industria petrolera

En lo que se refiene a su industria petrolena, el Perd cambid en séntido contario,



o sea, exporta el petréleo durante la década de 1950s, pero lo importa durante la
siguiente década, estancandose recientemente sus actividades, Pero, actualmente
se efectua vigorosamente la prospeccion petrolera en el interior y .se descubre el
yacimiento petrolifero en la zona nértica de la Repliblica. En vista de estos pro-
yectos de desarrollo petrolero crecientes, se puede esperar un efecto considerable
de crear la demanda por hierro y acero, referente a la construccién y manufactura
de refinerias de petréleo, cleoductos, recipientes, etc. En este sentido, es urgente
establecer el sistema de suministro interno de petrdleo que es el més importante

entre los diversos programas de desarrolle econodmicao.

Obras civides:

En resuxﬁen, parece reducida la demanda del material de acero en el campo de obras
civiles; por ejemplo, la demanda entre 1960 y 1967 fue de 18% y la de 1968 fue de 24% de la
demanda total, respectivamente. La mayorfa de consumo es la barra de hormigdén armado
para refuerzo, pero apenas se emplean en el Perti los perfiles grandes y las chapas que se
utilizan normalmente en la ingenierfa civil. Esto comprobari que no se fabrica todavia en
este pafs el material de acero de que se trata, que los precios de venta interior de dicho
material son relativamente caros en comparacion con otros materiales competidores tales
como cemento, ete, y ademés, que el tema en el futuro es comenzar el desarrollo en el
territorio montafioso por causa de retardo del proyecto de construccién. De aqui en adelante,
serd necesario resolver sin pérdida de tiempo estos problemas desde ambos puntos de vista,
de suminitro del material de acero a la industria de obras civiles y de crecimiento de de-
manda por la construccién. Concretamente dicho, esto comprende una politica positiva en
los proyectos de ingenierfa civil, basandose sobre el aumento de inversién hara construccién
de viviendas y lo de inversion piiblica, y sobre la disposicién de diversas condiciones para

el suministro del material de acero a costos baratos, etc.

Agricultura:

Se estima que podra reducirse el peso de 1a agricultura en la Renta Doméstica Integra
en 1975, pefo se debe éumplir su desarrollo balanceando con 1o de la industria, En este
ramo, se incrementa aun m_és la amplificacién de obras de riego, la mecanizacidn agricola
destinada a la modernizacién agricola. Uno de los renglones factibles es el abastecimiento

del material de acero necesario para el desarrollo arriba mencionado para el crecimiento

de demanda para hierro y acero.
4
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(3) Relacibén con la composicion de clases del material de acero:

La demanda de los diversos ramos de demanda para el material de acero tiene una
estrecha relacién con la composicién de clases. Estimamos a continuacidn, para el

futuro, esta composicién en base a su transicidén en el pasado.

Al clasificar el hierro y acero en la chapa que no contiene acero, chapa de acerao,
tubo, hierro fundido y ferroaleacibn, se observa que en el Per( se aumenta ano tras
ano, desde el principio de 1950, el peso de las chapas y, por otra parte, se disminuye
el de las chapas que no contienen acero y el de los tubos, Es decir, la composicién en
1951 fue de 62% de chapa que no contiene acero, 18% de chapa de acero y 17% de tubo,
que se cambid en 1960 como 53%, 33% 7 9% v, en 1967 como 50%, 36% y 10%, res-

pectivamente,

Esta variacidn de composicibén de clases indica evidentemente la variacién de
construccibn industrial y el cambio de situacién del nivel de sus actividades en la
Repiblica. El desarrollo considerable durante la década de 1960s en el ramo de
fabricacién, tales como los artefactos eléctricos, latas, construccién de barcos pesca-
dores, etc. acelerd el incremento de demanda para el material de acero. Debido al
estancamiento de la industria petrolera durante la década de _19605, como antedicho,
no se aumenté notablemente la demanda por los tubos y se bajb su peso referente a
la composicién de clases., Como prenﬁisa hay que suponer claramente la demanda
para cada ramo para calcular la composicién de clases del material de acero en el
Perd, es dificil llegar a la conclusidén aqui por las razones arriba mencionadas. Es
evidente, sin embargo, que se incrementa la demanda por las chapas de acero a
medida que se eleve el nivel de las industrias en general, segiin los ejemplos reales
en diversos sider(irgicos adelantados. Igualmente, serd obvio que se aumenta el peso
de las chapas de acero mientras que se eleva el peso de la industria de fabricacién _
para aumentar el nivel de la industria peruana. Para ello, serd necesari6 preparar
en seguida el establecimiento del sistema de abastecimiento de chapas de acero. (Al
respecto se espera la utilizacidn en el futuro de la Fébrica de Chapas .de Acero de

Chimbote).

(4) Disposicidén de la premisa para el prongstico de la demanda:

Como se menciona al principio de este capitulo, el prondstico de demanda pai'a ‘

hierro y acero consiste en los siguientes dos métodos:



1 Juicio en base a la relacidn relativa entre el indice econémico nacional y el

consumo de hierro y acero.

2 Acumulacidn de demanda para hierro y acero por diversas industrias que

necesiten estos materiales.

En el caso 1, hay un limite en su medida, como se ha probado esta vez, o sea, €s
imposible pronosticar detalladamente para clasificar la demanda en los ramos y clases
especificos, ya que solo se puede calcular como una demanda bruta el resultado del
prondstico, Porque no es factible hacer coincidir la clasificacidn de industrias por la
Renta Nacional Integra con la clasificacién de industrias para coger la demanda defini-
tiva de hierro y acero. En otra palabra, es dificil conocer 1a demanda de hierro y
acero en base a la clasificacion de industrias por la Renta Nacional Integra por ser
obscura la distribuci6n de los productos directos e indirectbs de hierro y acero en
las industrias seglin dicha clasificacién, Hay un sinnimero de ejemplos tales como:
si las maquinarias agricolas como tractores y cultivadoras pertenecen al ramo |
agrfcolé o al industrial, el material de acero destinado al riego se clasifica en el
rémo agricola o en el de construccién, las rafadoras dependen de la mineria o del
ramo de fabricacidn, la construceién de barcos pescadores pertenece a la pesqueria

o al ramo de fabricacidn, etc.

Suponemos que hubiera dificultad de esta naturaleza en el prondstico de demanda

por industrias clasificadas segiin la Renta Nacional Integra efectuado por la SOGESA

anteriormente.

Entonces se debe discutir el segundo método de prondstico de demanda, es decir,
el pronbstico por acumulacidn de demanda por ramos. A fin de coger cspecifica y.
correctamente la demanda de hierro y acero en un cierto pais, es el requisito premiso
comprender las variaciones de composicién industrial, o sea, las actividades de cada
industria que tenga demanda para dichos materiéles, incluyendo su cantidad de produc-
Icién, ventas e inversion. Se llama su atencién especial sobre que ia clasificacidn de
ramos de demanda referida aqui no quiere decir la clasificacién de industrias por la

Renta Nacional Integra,

En el caso del Japdn, la demanda se deriva de los once sectores, a saber: la
" comstruccidn naval, automdvil, material rodante, maquinaria industrial, aparatos para

-hogar; recipientes, construccion (ingenieria civil y arquitectura), productos secunda- -



rios, bicicletas y micelineos. Segin esta clasificacidn, se puede distribuir definitiva-
mente los productos de hierro y acero a cada sector de demanda, por lo cual es facti-
ble coger hasta un cierto punto de la demanda para dichos productas en cada sector y
cada clase de ellos, conforme a las actividades del sector en cuestién. En lo que se
refiere al sector de automévil, por ejemplo, se puede pronosticar la demanda juzgando
la cantidad necesaria del material de acero a consumir para fabricar un carro, en base
a los resultados ciertos pasados, y multiplicarla por el nimero estimado de autombvi-
les a fabricar en el futuro. En tal caso, se debe tener en cuenta en lo posible, al
mismo tiempo, el cambio de modelo del coche y la variacién de la unidad bédsica

gracias al progrese técnico de manufactura.

Nadie podri objetarse a lo mencionado arriba, o sea es indispensable pronosticar
la futui*a demanda de hierro y acero en la Replblica en cada sector y cada rengldn
para estudiar y elaborar el plan de fabricaci6én de hierro y acero. En este sentido, es
impenativo concretar el arreglo y la conservacién de las estadisticas de la demanda
por cada sector, siendo esta la pfemisa para pronosticar la demanda de hierroy
acero en el Perd, Ademis, seri también necesario eleborar las estadisticas funda-
mentales de consumo de productos de hierro y acero tales como la estadistica de
despacho del material de acero segtin la clasificacién de industrias normales y, de

ser factible, 1a de recibo de pedidos para los usos especificos de dicho material.

5.1.2 Perspectivas de exportacién

Francamente dicho, no esti en nuestra namo pronosticar la factibilidad futura de exporta~
cibén peruana de hierro y acero en cantidades por ser muy voluminoso el trabajo propia-
mente dicho y, ademais, si bien se efectiie el mismo, quedarin factores inseguros demasiado

grandes.

Razdn por la cual, nos limitamos a llevar a cabo una observacidén sumamente abstracta.
En el sentido comin, se deben estudiar en primer lugar los pafses latinoamericanos como
el objeto de exportacibn de hierro y acero del Perii. Por supuést'o, la formacidn de la
Alianza de Cartagena en 1971 es extremadaménté significante para ¢l desarrollo econdmico
futuro en los cinco paises miembros de la misma, a saber: Peri, Chile; Colombia, Bolivia
v Ecuador. Sobre todo, se espera mucho la amplificacidn del comercio exterior entre estos
cinco pafses, No es nada més que la esperanza por esta Alianza en base de la cual se
forma especialmente el Proyecto de la Nueva Planta Siderlirgica NAZCA, premisa la exporta-

cidn de 70 - 80 toneladas de desbastes desde 1980, entre los diversos proyecto peruancs de



desarrollo de hierro y acero. De hecho, se estima que la cantidad faltante del material de
acero en el drea andina, inclusive el Perd, serd de 1.000.000 toneladas en 1975 y de 2.000.000
toneladas en 1980 aproximadamente, convertida en acero bruto. (faltard 800.000 ton, en ¢l
Perd s6lo de 2.000.000 ton. arriba citadas), conforme al "“Informe sobre las Circunstancias
Actuales de Hierro y Acero en la Comunidad Andina" sometido a la Alianza de Cartagena
celebrada en junio de 1971. En particular, Bolivia y Ecuador tendrin que importar la mayoria
de las chapas de acero requeridas desde 1975, aunque su cantidad seri relativamente redu-

cida y menos de 10 toneladas.

En base s6lo al balance de demanda y suministro de hierro y acero en dicha drea segln
el prondstico en la presente etapa, se puede juzgar que exista el mercado que posibilite Jla
exportacidn peruana de hierro y acero. No obsténte, es inadecuado adoptar cabalmente as{
las figuras enumeradas en el informe arriba citado como el objetivo por largo periodo.
Porque en los demdis paises de la Alianza, lo mismo que en el Peril, desecsos de su desarrllo
econdmico en base a la industrializacidn, se acelerdn exhaustivamente la elaboracién y
realizacion de los proyectos de explotacién de hierro y acero aun més, con el abjeto de com-
pensar el vacio entre la demanda y suministro arriba citado. Especialmente, en vista de
la futura tendencia estimada de que cada pafs dé importancia a la elaboracién del proyecto
siderlrgico que abarque el proceso consistente desde la fundicién hasta laminacién, habra
menor factibilidad de aparecerse el mercado de gran escala de desbastes de 1o que se espera

en el proyecto de NAZCA.

Aun cuando haya algin mercado de exportacién en el sector latino americano, se requieren

las condiciones mis severeras para materializar la exportacién desde la Replblica.

En primer lugar, se debe referir a los costos de artn’culo.s'a exportar. Tocante al mer-
cado de desbastes que forma ¢l sujeto del prdyecto de NAZCA, su precio en el mercado suda
sudamericano es alrededor de 85 dblares norteamericanos/ton. CIF. Sin embargo, el precio
de exportacion de desbastes en dicho proyecto se estima en unos 87 ddlares/ton. FOB aun en
el caso de operacidn a plena escala de 4.000.000 toneladas, por consiguiente, ¢s muy dudoso
8i se puede competir en dicho mercado teniendo en cuenta sus costos incluyendo el flete y

los gastos generales.

Serd més dificil conseguir un costo a que se puede competir en el caso géneros acabados,
es decir, resultarin mis notables la diferencia en calidad técnica, la diferencia en mérito
de escala, ete. por mejorar el grado de fabricacidn, y ademds estos fendmenos 1llevarin

efectos desfavorables.



Si bien se realizan las condiciones ventajosas referente a los precios, en seguida se debe
enfrentar de competencia concerniente a la calidad, la forma, el plazo de entrega, etc. En
el caso de un mercado de ventas internacional, se debe considerar que los requisitos de los
consumidores sean bastante severos ademas de los precios, Concretamente, estos requisi-

tos consisten de:

1 Diversos materiales y alta calidad;
2 Alta precisibn en las medidas y buena forma de los productos, y ademés
3 Suministro estable de los articulos de acuerdo con el plazo prefijado,

Buen &xito o fracaso depende de cumplimiento con estos requisitos.

A fin de satisfacer estas condiciones, son indispensables los conocimientos técnicos que
no puedan adquirirse sin experiencias y la explotacion aplicada, ademdas de las técnicas
siderirgicas generales. BEs igualmente imprescindible establecer un sistema de produccién

estable.

Esto no es el trabajo de un dfa y, por tanto, serd sumamente dificil que al momento
actual se exporten con estabilidad los productos de hierro y acero el Peril que esti en la etapa

primitiva del desarrollo de la industria sidertirgica.

Al extender el estudio del mercado a la escala mundial, nunca se aliviarén las condiciones
arriba mencionadas, sino resultardn més severas, Exactamente continuari amplificandose
la escala de circulacién de hierro y acero en el mercado internacional, pero esto no posi-
bilitard inmediatamente la exportacidén de estos productos. En particular, en cuanto al
mercado de desbastes que ahora proyecta el Perd, la cantidad requerida en el mundo entero

es considerablemente limitativa,

Al respecto, sumamos a continuacidn la tendenéia reciente de exportacién de los géneros
semielaborados en base a los datos confeccionados por la Asociacién de Exportadores de
Hierro y Acero Japonesa referente a la exportacién mundial de los productos semielaborados
entre 1966 v 1970 (véase el Cuadro 5 - 4). (Se enumeran sélo las cifras concernientes a
los diez paises principales exportadores en las estadisticas, pero se entiende que estos

datos abarcan méis de 90% del mercado internacional),

El porcentaje de los lingotes de acero y los géneros semielaborados en la cantidad total

exportada de hierro y aceroc en el mundo durante estos {ltimos 5 afios es de .6 - 13% y



tocante a los desbastes sélo, es de 2 - 4%, Aunque estd auvmentando la cantidad absoluta de
desbastes exportados, es una mercaderia sumamente limitativa en vista de su porcentaje
arriba citado y tiene el caricter de circulacion inmediata para gestionar contra la falla en
las instalaciones y la variacion siibita de demanda. Ademds, el 40% escaso de circulacidn
de desbastes corresponde a la circulacidn mutuamente complementaria dentro del mercade
comin eurcpeo. Se debe atender que esto no es el éomercio internacional, sino es del

caracter de circulacidn interna en un pafs,

Por otra parte, se puede sefialar en general que pueda incrementarse la circulacién de
desbastes en el tuturo cercano gracias a la dificultad elevada de localizacidn de industrias
y a la agravacién de problemas de contaminacién atmosférica en diversas nacionas avanza-
das, no obstante de ello, es peligroso contar cén esta tendencia, ya que el ritme de su pro-
greso tendrd gran influencia del resultado de estudios y explotaciones que se ¢stan pro-

moviendo avidamente para resolver los problemas occurridos en dichos paises.

Teniendo en cuenta los puntos arriba enumerados es peligroso por el momento pronosticar
la cantidad posible de exportacidn peruana de hierro y acero en la unidad de unos cien mil
hasta unos millones. Esto debe limitarse lo mas posible a la exportacidn que servird como

el amortiguador contra la variacién de la demanda interna.



Lidta 5-4  Exporracién de lingotes e acero ¥ génreros scmiclaborados desde ok divz pafocy
Unidack  E 0O T /b
Rengln T x:cl:lx::r:l:l Paancia [‘Eilﬂf::wn 1lslanda lealia Inglaterra | Succla Austria EE ULL | |apin “Total
Lingates y palanquilian 4505 14,5 57.2 9.2 LS 0.9 50.5 4.2 9.2 B4 1,H86.1
eebastes kELYY 12.4 RS54 106,13 219,7 52.1 B&L.5
Otrod {Hngales de acery, ctc.) B50,7 473.5 491 534,2 k6.1 102.9 T4 6.9 34.9 859,3 AB47.2
“Total de lingotea y géneros
acmielahorados L,687.8 210.4 I, L49.7 735.7 657.6 2118 58.1 (LR 3438 L0248 6,295.8
Uxpariaciéin 1otal de hlerre y acere { 10,4942 6,824.4 9,6%6,0 2,300.4 2,58%.8 31,8449 11788 - i,493.4 1083, 4 48,5030
fozrcifn de lingotes y géaeros seml-|
elaborados 18,0 18.2 119 R0 7.2 5.5 4.9 - 8.4 10,2 11.9
Vorcifin de deahastes 1.6 1.8 74 4.6 - - - - 11.4 5.2 L8
LIngates y palanqulllas 541,14 410.0 ila.g 317 3.0 3244 9.0 a1 .0 13,1 2,610
Deshaaten 4.0 "5 454 300.5 177.5 4.7 1,260.8
QOtros {lingores e acero, eic.) 145.0 Ho.9 356 a9 19.6 6.0 7.0 18 0.2 7.9 505.%
Total de Hingolea y géneron
aemielaborailon 1L,7t0.1 546.4 601.8 0271 1.8 3580.4 56,0 9.9 241.7 7 3,787
Exportacibn total de hierro y acero [13,55.1 1,650.0 L2704 3,190 2,155,2 42158 1,505.7 1,277.8 LE26.4 91Th7 53,773
Porcidn de longoten y géneres soml
elaboradas 104 8.0 5.9 15.2 0.5 7.8 .7 .8 154 0.6 i
Poyeifn de dosbasies 5.1 0,1 0.5 10,7 - - - 9.7 0,2 1.
Lingotes y palanquillay 515.4 1078 51,3 443 26.4 2413 15t 42.9 136.7 (LX) 1,932
Desbastes £40.5 5.4 9.9 302.4 - 9.1 2LA 1,181.0
Dtroy (Hingoten de acera, ete.) 1918 1.6 Lo TH.2 15.0 4.5 35.5 21 0.7 12.6 513.9
Total de lingotes y ghneran
aemielaborados L167.5 4438 &64.2 420.7 414 145.8 B0.6 15.2 506.% 504 3,628.1
Expartacifin toal de hlerre y sccro {13,%04.6 7,484,8 11,650.6 2,650, 2,524.8 4,654.9 1,564.0 1,450.2 2,180.6 13,002,0 61,418.8
Parelbn de longotes y glreroy suemi-|
eluborales 0.4 5.k 5.7 15,9 16.4 5.3 .9 Xl 21 [L¥ ] 54
Porcidn de desbasica ER | ot o8 1.4 - - - - 13.4 nz2 14
Lista 54
Y .
Renglbn ly 5\:2:'»::::1 Francia I_u'i‘;':"::{gn Halanda ltalta Inglaterca | Suecia Auatsla EE, LU Japdn Tota)
Lingoles y Pﬂ.lﬂllrllll“li $04.8 3.2 675.6 64,5 12.6 e 8.0 7.1 448,68 5.7 2,139.8
Denhantes 174.B 21.8 138.4 204,5 Ly 1,046.6 149.3 YA
Otroa {lingeles de ocera, vte,) Jo8.0 143.0 1.4 IT4 2.3 13.7 62.6 6.0 164.1 45.8 [,206.2
Total de lingntea y glneros
scmlelahoradas 581.6 518,00 9274 5304 16.5 116.3 50.6 13.2 1,661, 353.8 5,138.1
Exportacion Wtal de Merra y acera| H,0170.2 TI85.7 13,375 31524 1,997.1 4,284.3 1,673.5 1,605.9 5,407.0 16,053.2 68,808.2
Poresbn de lingotes y géneros semi
clahorados 74 7.0 6.9 10.3 L8 2.7 5.4 8.2 L9 2.2 78
Porcifin de deabasten 1.9 04 K1) nd - - - - 0.1 I.6 2.8
Litignica y palancuillas AL 442,0 621.% 55.8 16,1 144.0 s Ll 780.7 42.0 1,534.3
Deshawics 174.4 229.7 FREA L 7.9 0.4 LE2L.6 3%.7 107
Otroa {ligoles de avero, oic,) 248.7 4.5 604 g9 9.4 5.9 5.0 43 289.2 491 97L.8
Tatal de lingoted ¥ géoeray
scmielabatawns BD4.? 362 BO0.% 168.6 56,3 [LER .5 5.4 2,B9L,5 407.8 6,253.8
Exportecifin raial de hierro y acern| 43.264.% 8,505.2 £3.272.2 2,972.7 18574 4,416.8 1,623.7 1,451 71544 18,089.3 11.867.9
Porcibn de tingates y glneros veml
elaborudan [ 3] 926 6,0 5.8 3o kX 5.8 [IX] 40.4 0.9 8.6
Parcibn de deshastes 1.3 2.7 0% 0.9 i - - - 5.5 2.1

Fuente:  Avociacién de Eaportadares de Hierro y Acera Japoness "Estadfuticas de cireulacidn mundial del material Jde acera”,

Nota: .

“lingoles y palanquilies”,

P

o 13
1969 se distribuyen on 0 para Jo» desbaates y 308, restanten para loa Aingazed ¥ las palanquillas despuéa de decuckr loa vat

En el caso e Tow BB, U145, no se disttnguen tos lingotes de ncern ¥ los gineros semiclabaredos, Pero,
fingotes y las palanquillas representan el 90T de todos tox [ingotes de acero y 18 géneros

HNo ae distinguen lim lingotes, lan palanquiilas y los deshasiea en talea pafsea coma Nalis, Inglaterra, Suecla ¥ Austria,

en 1970 loa bing

desde lan cIfraa que repreacnian todon tos Lingotes de acern y o géheros aemieiabaradon,
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tas clfras cor

par ta0 a0 incluyen cxtos productos en la calumna

oien te acero repreacnia el 0% y os desbasics, los
u log wioE 1906 -
area carrespondietes a lou lingotes de acern



5.2

5.2.1,

El criadero de mena de hierro peruano corre del norte al sur a lo largo del litoral al oe
oeste de los Andes, y existe especialmente un depdsito de alta calidad desde el Departamento

de Junin hacia 1a zona meridional de la ciudad de Ica. Peril cuenta con una reserva abundante

Mineral de hierro:

Materia prima de hierro y acero:

de mineral de hierro cuya cantidad, segiin las estadisticas recientes, se estima en 6 mil

millones toneladas.

Lista 5-5

Reservas de Minerales de Hierro Peruanos
(En millones de Toneladas métricas)

Estudio del Mercado

CITACO-Estudio de

Estudio Preliminar de

" _ _ .
Sideriirgico del Perli | Pre inversitn pa'Peri Ctd::qrcac:‘nat {\;ﬁ;l;r_ﬁ Factibilldad de la (2) th_:‘g:.;x;v:b
Zonas de SOGESA 1969 1971 pany Wrightengeeners Lim, ¢
Reservas | Reservas |Rescrvas | Reservas | Reservas| Reservas | Reservas | Reservas
Probadas | Estimados [ Prabadas | Estimadas| Probadas | Estmada | Probables | Posibles
Zona Bur:
I Marcona 207 803 1,010
C Marcona 300 400 700
A Marcona 370 180 550
5 Acarl 2 9 11
%‘ Acarl : 130 90 220
% Pongo 110 110
< Otros 20 0
Apurimac 503 1,448 1,951
Junin-Aya-
cucho-~Apuri-
mac-Cuzco y 44 3,300 3,344
Puno (1}
Zona Norte:
Tamboe Grande 5 5
Tambo Grande 32 32

(1)

{2) Estudio Efecado en 1970

Informacién Econémica ¥ Laboral, Marzo, 1971




Anteriormente se dedicaron a la produccidn del mineral de hierro la mina Marcona y la

Acari, pero por cerrarse ésta, s6lo opera actualmente aquella,

Ademas, hay una reserva prometedora de mineral de hierro en el Departamento. de

Apurimac, zona meridional de la Repiiblica cuya explotacién se esté proyectando ahora.

(1) Mina Marcona:

Esta mina se halla en una meseta del altiplano, 450 km al sur de la ciudad de Lima
y 15 km distante tanto del Puerto San Nicolds, que embarca el mineral de hierro, como

del Puerto San Juan, vecino a éste.

Este depbsito es el criadero metasomitico de contacto cuya capa superior consiste
principalmente de hematites y en su parte inferior se halla deposita magnetita en
gran escala. Las caracterfsticas de esta mina son que hay tanto méis magnetita
cuanto mas se baja a su parte inferior, declina su calidad aumentando su contenido
de azufre y en San Nicolas se hallan construidas la planta de separacién de mineral
y la planta de nodulazacién que tienen por objeto principal de producir el mineral
menudo separado que contenga mds de 60% de hierro y los nddulos, EI contenido de
azufre en el mineral menudo es abrumadoramente alto en comparacién con el mineral
de hierro de otras minas, o sea es de 1,0 a 3,0% normalmente, el que causa un pro-
blema de contaminaciéon atmosférica por parte de los consumidores de este mineral,

ya que esto provoca gran cantidad de gas de dcido sulfiirico.

Actualmente ha produccién anual de mineral de hierro de esta mina es de 10
millones toneladas aproximadamente de las cuales se emplean mis o menos 200.000
toneladas en el mercado doméstico y se exportan al Japén 7 - 8 millones toneladas

(véase la lista 5 - 6),

458&



Lista 5-0

Produccién y Ventas de Marcona Mining Co. 1970

T.M.S. $

Alemania Sinterizar 58,919 B'861,819
Peletz : 157,657 89'965, 641

Argenting " 109,018 51'904,605
Estados Unidos Sinterizar 624,009 139'700, 100
Peletz ’ 671,612 288'037,348

Francia Sinterizar 257,176 50'001,683
Peletz 89,866 36'868,677

Italia Peletz | 106,338 43'134,827
Japén Sinter | s5'045,992 1,106'054, 140
Peletz 2'506,301 957'738,639

Lodos 36,528 8'782,560

México Peletz 19,194 8'758,718
SOGESA Peletz _ 126,693 32'012, 103
MEPSA Peletz 252 119,928
Cerro de Pasco COBRE 100 29,922
TOTAL ' 9'809,655 2,821'969,710

El mineral de hierro se transporta por medio de cinta transportadora a la distancia
de unos 15 km desde la montafia hacia el Puerto San Nicolds. Se pueden anclar actual-
mente en este puerto barcos de 130.000 toneladas de carga. Este puerto cuenta con

gran capacidéd de carga, a saber: 3.500 por hora. .

El mineral de hierro producido en 1970 consiste en las siguientes clases:

Concentrado para sinterizacion .....vecvecvriviiiiiiranns 61,0%
Nédulo ........ UPTOTN rerneens tvenrenrrrrraraiaeens veeseers 38,69
Finos y cobre ..... Cerreierserreniennes eranseieistreinres 0,4%
Total sovivviinniiians Geeiriennrinnns Ceriirsiareeraeieas seesiseeas 100,09

Se indican en el siguiente cuadro 5 - 7 los valores medios de anilisis del mineral

de hierro de la Mina Marcona.



Lista 5-7

Analisis de los Prochictos de Marcena

1443-) )
qu|r1puncn es (%} Fo 510, | A0, s P Cao MgO Cu As #0 | Tamatio Preclo

Calidades Fon
Mineral para Alto Horno (1)( 60,0 8.0 ‘1,0 0,20 0,05 .00 - - - - 8/36mm,
Mineral conentrado

gravimétricamente (2) 61.8 5.7 L0 1,63 0.04 0.70 1,2 0,50 | Trazas | LOO{ O0/9mm. 5,50
Mineral Concentrade .

magnéticamente (2) 66,0 1.6 0.8 1.73 0.03 0.60 1.1 0.30 | Trazas | 7.00| 0/63mm,| 6,50
Pellets (1) 65.75 3.02 110 0.02 .02 0.10 0.65 0.02 | Trazas | 0.64 | 10/18inm| 10,69

Segiin las informaciones proporcionadas por la Marcona, cuya mina cuenta con una
reserva determinada de 436.000.000 toneladas (de la cual se puede extraer 3 cien

millones de fon.) y ademds, hay una reserva estimada de 163.000.000 ton.

(2) Mina Apurimac:

Esta mina esta localizada en el Departamento de Apurimac en la zona meridional
del Perfi. Segiln la investigacidén preliminar efectuada por la compaiiia canadiense
Wright Engineer, su reserva se estima un unas 1.900.000.0 toneladas. Desde el punto -
de vista de transporte, hay un defecto en esta mina, porque el criadero estd situado
unos 300 km lejos de la costa del Oceéno Pacifico y ademés, su altitud eé de 3.000 -

4.000 m. sobre el nivel del mar,

No obstante de ello, es deseable una investigacion més minuciosa tanto para crear
la siderurgia nacional como para utilizar los recursos interiores en vista de polfticas
por largo tiempo, ya que la reserva que puede extraerse de la mina Marcona es de
400.000.000 toneladas que se gastara dentro de 40 afios de aquf e.n.adelante,' en el

supuesto de que la produccion anual sea de 10.000.000 ton,

5.2.2. Carbdn coquificable:

El terreno carbonifero peruano se difunde a lo largo de los Andes contando con diversos
carbones incluyendo el carbdn bituminoso, la antracita, etc. Estos carbones son principal-

mente del cretdceo con menor porcentaje de la edad carbonifera.

En el cuadro 5 - 8 se enumeran los datos elaborados por el Ministerio de Comercio e
Industria que se refieren a la reserva del carbdn. Se debe entender que estas informaciones

fueron confeccionadas de acuerdo con las investigaciones preliminares.



Lista 5-8

Reservas de Carbon Peruano

Yacimientos (1) Dept. Prov. Distrito Reservas
Ancos Ancash Pallasca Sta. Rosa 10'000,000

La Galgada Ancash Pallasca Tauca {ambos)

La Limefia Ancash Corongo Bamba 4'000,000
Euayday Cajamarca Cajabamba Sallapuyo 100'000,000
Oyon Lima Cajatambo Oybn 6'000,000
Jatunhuasi Junin Concepcidn Sn. José 150'000,000
Yanacancha Cajamarca Hualgayoc Bambamarca 140'000,000
Checras Lima Chancay Chancay 100°000,000
Paracas (2) Ica Pisco Paracas En Prospecci6n
Salinas Ica P.isco Paracas En Prospeccidn
Punta Cabollas Ica Nazca Chanquillo En Prospeccitn
Sumboy Arequipa Cailloma Sibayo En Prospeccion
El Toro Arequipa Isloy Cocachécra Prospeccibn
Collungo (3) Ica Nazca Nazca Potencial

Existiendo nueve yac1m1entos més en el Sur del Perl en los Departamentos de Puno y

Moquegua.

(1) Economfia Siderdrgica Latinoamericana
(2} Ministerio de Energfa y Minas, Servicio Nacional de Geologla y Minerfa.

(3) Vice- Pres1dente de C,P.S.

En lo que se refiere a la calidad del carbbn, es diffcil aclarar si haya alguna clase

apropiada para fabricar el carb6n coquificable para la siderurgia, segln los datos disponih-

les elaborados sobre la escasa cantidad de que se estd explotando actualmente.

Ahora el gobierno polaco, conforme al acuerdo celebrado con el gobierno peruano, esti
destacando un equipo de investigacién de los recursos carbonfferos peruanos que se dedica

en el estudio del distrito de Oyén.

El equipo arriba citado, en su primera etapa de investigaciones, descubrid la posibilidad
de existencia en los distritos de Pampabuay, Gazuma, Saquicacha, Parguin, Maray, Checras,
Mituchacra y Atacocha - Chupa de yacimientos de carbon coquificable con poca proporcidn

de materias volatiles de reservas cons1derables.



No sec aclara todavia si dicho carbdn es adecuado para la fabricacién del coque para la
siderurgia ni su reserva determinada, pues se debe proyectar por el momento la fabricacidén
en base a los carbones a importar. Por supuesio, es deseable continuar exhaustivamente las
investigaciones y estudios sobre la calidad y reserva del carbén en el Perd, a fin de llegar

dentro de poco a la meta de adquisicién en el interior del carbén coquificable a cosjtos

econbdmicos,

Lista 5-9  Andlisis del carbén
Macimiento Mate :;ius Cfl‘rbono Cenizas Humedad

Volatiles Fijo
Ancos y Galgada 5.21 85.86 6.23 2,70
La Limeha 4,15 74.16 14,89 6.80
Huayday 3.05 90.9D 3.82 1.60
Oybn 16,3 66.20 16.00 3.90
Jatunhuasi 32.69 54.36 10.98 L.97
Yanacancha 37.69 44,74 12,20 5.37
Checras 16.00 70.00 11,00 3.45
Otra regidn de Cardz]  5.47 80.77 %.16
Cuajamarca 19.87 - 65,91 7.40
Gaylarisquizga 29.3 24.20 40.6
Lista 5~10 Produccién del carbdn
PRODUCCION
Atlos .
Total Antracitoso Bituminoso
limypio bruto

1935 135.890 13,636 120.524
1956 145,492 15.648 129.844
1957 140,357 17.250 123.307 .
1938 223,381 106.758 116.623
1959 173.157 39,152 '114.005
1960 162.229 31,200 131,029
1961 167. 108 - 20,922 146.186
19462 162.848 22 409 140,379
1963 131,139 9.600 121,559
1964 145.689 31.198 114,491
1965 128,930 7.780 121.200
1966 130,090 : 8.167 141.923
L1967 159.092 4.832 154.260
1968 167,492 7.492 160.000 (e) (e) = estimado
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5.2.3.

Existen los yacimientos de mineral de manganeso en las zonas central y meridional de la
Repiiblica. Aunque fluctia considerablemente afio tras afio la produccidén de este mineral, la

mayoria del mismo se explota del criadero del Departamento de Junin y se emplea en la

planta de Chimbote,

Mineral de manganeso:

Lista 5-11 Reservas de mineral de manganeso (1)
Yacimiento Dpto. Provincia Distrito
Azulcocha Junin Concepcibn Mito
(G. Bretana) :
Marcapomacocha Junin Yauli Marcopomacocha
{G. Bretafia)
Yanaspazaca Lima Canta Santa Cruz
Sanqueloma Ayacucho Lucanas. San Pedro
Minaspata Puno Azangaro Yanaccaca
Morritos Tacna Tacna Samna
Berengela Puno Lampa Cabonillas
Perene Huanuco

(1) Los volimenes no se conocen, excepto de - Berengela que es de 50'000,000 T.M.S,

~63-

Fuente:
Lista 5-12  Produccion de manganeso
Manganeso Manganeso
Afios contenido Afios contenido
T.M. T.M.
1955 7.662 1962 6.716
1956 10,728 1963 518
1957 15,347 1964 450
1958 2.951 1965 990
1959 2.543 1966 - 850
1960 1,501 . 1967 700
1961 3.519 1968 2,718
Lista 5-13 Los analisis promedio de los yacimientos en explotacion son los
siguientes:
Mn = 39.4% ALy03 3.8%
§i0 = 9.2% s = 0.901%
Fe = 0.6% MgO = 0.049%
CaQ = 2.9 Densidad = 2.4 '
Humedad = 19.5%



5.2.4.  Piedra de cal:

Hay abundande reserva de la piedra de cal en el Per(, como se ilustra en el siguiente

Lista 5 - 14:

Lista 3-14 Reserva de la piedra de cal

Macimicntos Ubicacidn Recursos Prob.
Fatima ™ Zona de Casma 1'700,000
Calera Zana de Santa 1'000,000
Moraya Zona de Santa 550,000
Lindo Milagro #3 Zona de Casma 750,000
San Martin Zona de Casma 600,000
Totales 4'600,000

Fuente:  Ministerio de Comercio e Industria del Pert

Se dicen, ademas de loa nterior, que hay una reserva de 2 millones toneladas aproximada-
mente de la piedra de cal alrededor de la planta de Chimbote, unos 100 km distante de la

misma,

Se indican en el siguiente cuadro los yacimientos situados en la zona meridional:

Lista 5-15
Macimiento Doto. Ubicacidn Prov, Distrito Condiciones
Chilca Lima Cafete Cilea Produccidn
Pampas Huancavelica | Toyacaja Pampas Prospeccibn
Querulpa Arequipa Castilla Uraca Paralizado
Yura Arequipa Arequipa Yura Produccién
Quilca Aregulpa Camana Quilca ' Produccidn
Caracoto Puno Sn. Ramon Caracoto Prospeccion
Atapasca Tacna Tacna Palca Sin trabajar
Cerro Pelado | Tacna Tacna Palca | Sin trabajar

Fuente: Ministerio de Comercio e Industria del Per(
Es mas o menos de 1.200,000 toneladas la produccidn anual de la piedra de cal actual-

mente que se emplea principalmente en la fabricacién de cemento, la siderurgua, las obras

civiles, ete,



Cuadro 5-16 Produccidn de caliza

Afos Toneladas
1961 892.070
1962 1,010,544
1963 1,318,607
1964 1.320.000
1965 1,010.000
1966 1,074,641
1967 1.087.566
1968 1.236.000*
*Tentativo

5.2.5. Chatarra de hierro:

Se estima que es de 150.000 toneladas aproximadamente por afio el consumo actual de la
chatarra de hierro, una de las més importantes materias primas para la siderurgia. Sin
embargo, no se puede esperar mucho en su abastecimiento interior tanto en la actualidad
coma en el futuro, en vista de la estructura de las industrias peruanas, con excepcidn de la
chatarra producida en las plantas siderirgicas propiamente dichas, Razdn por la cual, la
mayoria de esta meteria prima debera depender de la importacién. El hierro reducido pod}ﬁ
ser una materia prima influyente para la siderurgia reemplazando la chatarra de hierro,

siempre y cuando puede producirse el mismo de alta calidad econémica y establemente ¢n el

interior.

5.2,6. Qas natural:

Enila zona septentrional del Peril éxisten los recursos de gas natural, Segiin las informa-
ciones proporcionadas por la PETROPERU, la reserva determinada de los yacimientos de
Parifios, Organos y Lima (todos situados al noroeste del Peri) es de 622,7 mil millones pies
clibicos, la reserva estimada es de 402 mil millones pies' clibicos y, por tanto, la reserva
total suma a 1.024,7 mil millones pies ciibicos (30 mil millones m3 aproximadamente),
Ademas de lo anterior, se estima las reservas considerables en los yacimientos en la zona |
septentrional tales como Tumbes, Negritos y Lagnitos, ubicados los (iltimos dos en el
suburbio de la ciudad de Talara. Actualmente se efectiia la prospeccién por los dos pozos

de gas instalados en Lagnitos.

La produccién actual de gas natural es de 57 x 100 pies clibicos/dfa en el distrito de

Talara y de 49 x 100 pies clibicos/dfa en el distrito de Lima, Ilegando a un total de 106
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x 100 pies3 /dfa, de la cual se consumen 63 x 103 /dfa pafa combustibles y el refinado del
petrdleo, exhalandose la cantidad restante de 43 x 106 piesS/dfa. De este exceso, se utilizaran
30x 100 piess/dfa en la fibrica de abonos a consjtruir dentro de poco. Por consiguiente, al
momento apenas hay fuerza restante para los proyectos que necesiten el gas natural (por
ejemplo el Proyecto ce Talara), Por otra parte, la produccidn de Ioé pozos de gas tiende a.
nivelarse o reducirse estos dias, por lo tanto, es indispensable una explotacidn positiva para

abastecer los consumos nuevamente ocurridos.,

Lista 5-17 Reservas remanentes de gas natural
al 31 de diciembre de 1970
MMPC
Areas del noroeste operadas por Petroperi

LaBreay - Los Concesiones Total
Parifias Organos ' Lima Petro Peri
Probadas
Desarrolladas
Asociadas - 142,601 11,116 119,315 273,097
No asociadas 36,077 25,600 5,036 67,913
No desarrolladas
Asociadas 29,279 7,302 73,090 110,391
No asociadas 122,759 25,180 23,382 171,321
Total probadas 330,716 69,198 220,823 622,722
Probables
Asociadas - 18,214 1,044 65,848 . 86,162
No asociadas 217,200 9,240 89,400 ' 315,840
Total probables 235,414 10,284 155,248 402,002
Total probadas y pro-
bables: 566,130 79,482 : 376,071 1'024,724
Posibles !
No asociadas
(Lagunitos) 2'000,000



5.2,7. Otras materias primas:

Las otras materias primas, tales como ferroaleacion, aluminio, fluorita, etc. estan total-

mente importadas por el momento,

5.2.8 Materias primas para los Proyectos:

Es imprescindible asegurar la fuente de suministro abundante de las materias primas para
la siderurgia y conseguirlas a costos baratos a fin de fabricar econdbmica y establemente los

materiales de acero de alta calidad.

.

La fabricacidn de 1 tonelada de acero por el método BOF requiere 2,5 - 3,0 tonecladas de
diversas meterias primas. MAas de 90% de las mismas consisten en el mineral de hierro, el
carbén coquificable y la piedra de cal. Son especialmente importantes el tamafio del yaci-
miento y la medida de rransporte al estudiar estas materias primas principales. Al mismo
tiempo, la composicidn de cada materia prima y las trazas contenidas en ella son los factores
que no pueden ignorarse desde el punto de vista de la calidad. En lo que respecta a otras
materias primas, tales como ferroaleacidn y lingotes, no hay problema importante tocante a
su cantidad a transportar, pero se limita su fuente de suministro tante desde el asi)ecto de
calidad como desde el de diversidad. Esto tiene también una relacion estrecha con el nivel

de fabricacidn técnico de hierro y acero.

Es uno de los principios fundamentales para el proyecto de desarrollo de hierro y acero
peruano establecer el sistema de abastecimiento necesario y suficiente de las materias primas

arriba mencionadas,

(1) Mineral de hierro:

Los tres proyectos de desarrollo bajo proceso de estudio totalmente cuentan con el
mineral de hierro proveniente de la Mina Marcona como su fuente de suministro. Los
proyectos de Chimbote y de Nazca requieren el nodulo y el mineral menudo y e! de

Talara necesita la alimentacifn de nddulo.

En lo que se refiere al mineral de hierro de Marcona, los problemas comunes Son
la cantidad disponible del mineral a explotar y el contenide de azufre, como se menciona
en el pardafo 5.2,1, En el futuro, no podra ignorarse el problema de cobre. Aparte de lo
anterior, se deberén estudiar los problemas de medida de transporte ¥y su costo en

relacién con cada uno de los proyectos.



La cantidad sobrante de las reservas en la Mina Marcona gastara dentro de 30 - 40
afios de aqui en adelante, premisa la medida de explotacién actual. Ademas, hay peligro
de actualizar aun mas el problema de calidad del mineral a medida que se avance la
explotacifn, teniendo en cuenta el deterioro de ia capa inferior de la mena. Esto podra
perder uno de los méritos importantes del proyecto de Nazca, si bien cuente con la

localizacidn provista de las materias primas.

El mérito de la Mina Marcona es la distancia corta hacia la costa que alivia los costos
de transporte hasta el perto de embarque, $i gasta esta mina, los proyectos deben con-
tar con la Mina Apurimac cuyo desarrollo se estd proyectando, o con otros criaderas
no desarrollados o con el mineral a importar. En tal caso, se perderidn las condiciones

ventajosas cn los costos de materias primas,

En el caso del proyecto de Nazca, no hay expacio libre en la instalacion para el
tratamiento de los minerales de San Nicolds para construir una nueva planta siderdrgica.
Por consiguiente, se debe considerar el transporte en gran escala hasta el parque de
mineral mediante la cinta transportadora, etc. Segin la ubicacibn del sitio, sera in-
evitable instalar la cinta transportadora por méas de 10 km. Esto afectari a los costos
de instalaciones y de transporte. Por otra parte, serd tanto mas importante el sistema
en gran escala entre la instalacidn para tratamiento de minerales, la cinta transporta-
dora y el parque de mineral, cuanto més se extiende la distancia entre estos puﬁtos. Se
deben comparar y estudiar minuciosamente los sistemas de transporte concretos y sus

efectos de costos como un factor importante de localizacidn.

Se transporta a Chimbote y a Talara el mineral de hierro cuyo flete se estima en
3 - 4 dblares por tonelada. Pese el transporte interior, no hay diferencia notable entre
este flete y el costo de transporte al Japdn por medio de un buque especial para trans-

porte de minerales,

El problema de azufre es muy severo especialmente en la produccién del mineral
sinterizado, Sera inevitable la formacién de gas de acido sulfirico de gran masa en
vista de la presente técnica incompleta de eliminacién de humo y de desulfuracién. En
el caso del proyecto de Nazeca, podrd reprimir la contaminacidn atmosférica en un dafio
insignificante gracias a la direccidn del viento, pert hay miedo de ocurrir inconvenien-
tes serios en el caso de Chimbote donde se halla restringida la localizacién. Se debe

averiguar las contamedidas para ello,

E1 Japdn no tiene la experiencia de examinar la factibilidad de una colada muy



eficiente por medio de un solo mineral como el de Marcona, pues se debe investigar
detenidamente si sea apropiado el establecimiento de una instalacidn del alto horno al

respecto.

{2) Carb6n coquificable y gas natural:

Se ha proyectado el empleo del carb6n coquificable (o el coque) en los proyectos de
Chimbote y de Nazca y el del gas natural para el proyecto de Talara respectivemente.
Como antedicho, es incierta por el momento en el Perd 1a factibilidad de suministro
interior del carbdn coquificable. Si bien se haya confirmado su existencia en algunos
yacimientos, es una cuestion si se pueda explotar y abastecer econdmicamente el
mismo. .Por ejemplo, aun en el supuesto de que sea disponible el carbon de Oyén,
gastard dentro de 10 afios al aplicarse al proyecto de Nazca, si bien se limita dentro
de 20% su mezclado, de acuerdo con su reserva probable de 6 millones toneladas
enumerada en el Cuadro 5 - 8, Esto resultard considerablemente costoso el carbén

coquificable, sugin las medidas de explotacidn a adoptar,

La fuente de importacidn del carbdn coquificable seran posiblemente los EE, UU,,
Canadi o Australia, o la combinacién de estos pafses, perc la mayoria de los terrenos
carboniferos actualmente bajo explotacidn estin atados con el sistema de demanda y
suministro determinado. Se debe examinar el método de adquisicién concreto a fin
de obtener gran cantidad del carbdn coquificable desde las fuentes de suministro arriba

citadas, junto con los costos de compra que debe aclararse también en esa etapa,

Desde el punto de vista de las instalaciones por_t'uarias, es evidentemente predomi-
nante el proyecto de Nazca. Tocante al proyecto de Chimbote, es inevitable su de-
‘mérito de fletes por ser solamente de 20,000 toneladas de carga la capacidad méxima
de su puerto, pero no es siempre el problema debido al tamario del puerto, ya que se
debe restringir el empleo de los barcos gigantescos también por causas de la escala

de produccidn y de la capacidad del parque de mineral.

Sera un idea pertinente el proyecto de Talara que utilice el sistema de reduccidn
directa por medio del gas natural, en vista $olo del estado actual peruano que contiene

muchos problemas diffciles referentes al carbdn coquificable.

No obstante de ello, no hay ninguna garantia del suministro estable de gas naturat
por el momento. Al misnio tiempo, los precios de suministro deben determinarse en

relacién con el porcentaje de buen éxito de las prospecciones hechas y el requeri -
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miento por el tamafio de los campos de petrdleo con presidn de gas, por lo tanto, la.
factibilidad de su abastecimiento econdmico depende del progreso venidero de prospec-

ciones.

Al amplificar el campo visual a los efectos econdmicos peruancs en conjunto, se
puede utilizar eficazmente el gas natural en diversos sectores industriales ademds de
la siderurgia. Si bien sea una cuestibn trabajosa, es deseable definir sus usos desde el

punto de vista de utilidad de oportunidad para ver si es factible la explotacion de gas.

(3) Chatarra de hierro:

Se debe comprar 220.000 toneladas de chatarra de hierro por afio en el proyecto de
Nazca y 120,000 roneladas de la misma en el de Chimbote, respectivamente, Por otra
parte, apenas necesila esta materia prima en el proyecto de Talara, una vez cumplida
la técnica de carga continua de hierro reducido en el horno eléctrico, pero es menester

examinar los materiales de relleno en la primera etapa.

Es diffeil pronosticar la variacion del mercado internacional venidero. Resultari
una carga onerosa referente a los costos as{ como también para el balance de divisas

en el caso de subida de precios de la chatarra de hierro.

Es costoso transportar esty materia prima. En este sentido, la separacion de la
fabrica de materiales primarios y la fibrica de laminacién {por ejemplo, la puesta

fuera de operacibn de la fibrica de Chimbote) resulta una gran pérdida.

Bl hierro reducide podrd sustituir la chatarra de hierro importada, Pero, faltan los
estudios fundamentales en cuanto a este articulo. En primer lugar, la posibilidad de

adquirir el hierro reducido de alta calidad es un requisito indispensable,

(4) Otras materias primas (ferroaleacién, etc.):

El tema méas importante es concretar el prondstico sobre la fuente, capacidad v
costo de suministro de materias primas requeridas desde el punto de vista de cada de

los proyectos. También se deben aclarar las medidas de transporte.

En lo que se refiere a las materias primas cuyo abastecimiento interior sea im-
posible, es necesario establecer las perspectivas de sus importaciones. Si bien sea
factible el suministro interior, habran algunos inconvenientes tocahte a sus calidades
y los costos. Por supuesto, la elevacién de categoria de productos resultara en la

diversificacién incrementada de los productos de acero y las normas correspondientes.



Sobre todo, se estima que la composicién y la calidad de ferroaleacién y de lingotes
hardn un papel importante y los requerimientos por estos factores vendrin méas seve-
ros gradualmente. La falla en tomar una medida pertinente contra dicha tendencia

impedira el cumplimiento del tamafio de produccién proyectado propiamente dicho.

5.3. Personal obrero:

5.3.1. Poblacidén obrers:

La poblacibn total peruana en el afio 1970 fue de 13.586,3 mil personas, y las de 1975y

de 1980 se estiman en 15,868,8 mil y 18.527,0 mil, respectivamente.

Lista 5-18 Pablacibn estimada totaliy por sexo periodo: 1920-2000 (En miles)

Afios Total Hombres |Mujeres Afios Total Hombres Mujeres
1920 4,862.0 2,425.2 2,436.8

1921 4,930.0 2,459.5 2,470.5 1953 8,425,1 4,226.8 4,198.3
1922 5,001.6 2,495.7 2,505.9 1954 8,597.1 4,313.9 4,283.2
1923 5,075.2 2,532.8 2,542.4 1955 8,790.0 4,411.6 4,378.4
1924 5,151,1 2,571.2 2,579.9 1956 9,004.2 4,520.0 4,484.2
1925 5,229.0 2,610.5 2,618.5 1957 9,235.3 4,636.9 4,598.4
1926 5,308.9 2,630.8 2,658.1 || 1958 9,482.8 4,762.0 4,720.8
1927 5,390.9 2,692.2 2,698.7 1959 9,746.1 4,895.1 4,851.0
1928 - 5,475.2 2,734.8 2,740.4 1960 10,024.6 5,036.1 4,988.5
1929 5,561.8 2,778.6 2,783.2 1961 10,219.5 5,185.4 5,134.1
1930 5,651.0 2,823.6 2,827.4 1962 10,631.5 5,343.4 5,288.1
1931 5,742.7 2,869.9 2,872.8 1963 10,958.4 5,509.0 5,449.4
1932 5,836.8 2,917.5 2,919.3 1964 11,298.4 5,681.3 5,617.1
1933 5,933.3 12,966.2 2,967.1 1965 11,649.6 | '5,859.2 5,790.4
1934 6,032.4 3,016.3 3,016.1 | 1966 12,011.5 6,042.2 5,969.3
1935 6,134.0 3,067.6 3,066.4 1967 12,385.2 6,231.1 6,154.1
1936 6,238.3 3,120.3 3,118.0 1968 12,771.8 6,426.5 6,345.3
1937 6,345.2 3,174.3 3,170.9 1969 13,171.8 6,628.7 6,543.1
1938 6,454.6 3,229.6 3,225.0 1970 13,586.3 6,838.3 6,748.0
1939 6,566.4 3.286.1 3,280.3 1971 14,014.6 7,054.9 6,959.7
1940 1 6,680.5 3,343.8 3,336.7 1972 14,456.4 7,278.2 7,178.2
1941 6,796.5 3.402.4 3,394.1 1973 14,912.2 7,508.8 7,403.4
1942 6,914.5 3,462.0 3,452.5 1974 15,382.7 7,746.7 7,636.0
1943 - 7,035.0 | 3,522.8 3,512.2 1975 15,868.8 7,992.7 7,876.1
1944 7,158.5 3,585.2 3,573.3 1976 16,371.1 8,246.8 8,124.3
1945 7,285.4 3,649.3 3,636.1 1977 16,889,2 8,509,1 8,380.1
1946 7,414.8 3,714.8 3,700.0 1978 | 17,422.0 8,778.7 8,643.3
1947 7,546.5 3,78L.5 3,765.0 1979 17,968.3 9,055.3 8,913.0
1948 7,681.7 3,849.9 3,831.8 1980 18,527.0 9,338.0 9,189.0
1949 7,822.0 3,921,0 3,901,0 1985 21,61L.8 10,899.7 10,712.1
1950 7,968.7 3,995.3 3,973.4 1990 25,142,3 12,688.8 12,453.5
1951 8,117.5 4,070,7 4,046.8 1995 29,098.5 14,691.7 14,406.8
1952 8,267.4 4,146.8 4,120.6 2000 33,491.0 | 16,931.1 16,559.9




De la poblacibn toral de 13.586,3 mil personas en 1970, la poblacidn econémicé fue de
4,268,7 mil que corresponde al 31,4% de la poblacidn total (En las estadisticas peruanas, se
emplean como sinbénimos los términos "la poblacién dedicada a las actividades econbmicas"
y "la poblacién empleada™.). En cuanto sblo a los hombres, la poblacidén empleada figurd

3.298,3 mil personas, correspondiente al 48,2% de 6.838,3 mil hombres totales de diche

perfodo.
Lista 5-19
Estimacién de la poblacidn economicamente activa
Total, por grupos de edad: 1960-1980
(Cifras a mitad de afio)
(En miles)

Grupos de Afios
Edad

{en anos) 1960 1965 £970 1975 1980
Total 3,161.5 3,654.7 4,268.7 5, 065.2 6,024.0
10-14 88.2 95,7 109.7 118.1 126.2
15-19 456.9. 536.9 616.8 752.0 865.3
20-24 513.9 600, 5 728.2 865.6 1,085.9
25-29 434.4 514,2 606.6 746.2 893.6
30-34 369.9 425.0 500.3 590.2 7212
35-39 308.2 357.4 410.2 484,5 569.9
40-44 357.6 297.1 344.9 397.5 467.6

45-49 211.0 244.9 284.3 333.2 385.8
5054 169.7 ©195.9 228.8 268.9 316.5
55-59 131.4 151.7 - 176.7 209.5 247,5
60-64 97.2 108.2 123.8 143.8 168.1
65+69 66.2 71.6 79.4 91.0 104.5
70-74 36.0 38.4 414 46.0 52.2
75y + 20.9 17.2 7.6 187 | 197
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La poblacion empleada masculina arriba mencionada in cluye los hombres empleados que
tienen la edad de mis de 10 afios. Al limitar a 10s obreros con las condiciones fisicas y
mentales para soportar el trabajo en la planta siderlrgica, dentro del alcance de edad de 15
a 55 afios, su nimero se estima en 2.340 mil aproximadamente, conforme a la proporcidn de

poblacion masculina total clasificada por edad,. reduciéndose por 249 de la figura arriba

citada.
Lista 5-20 )
Poblnci6n estimada masculina por grupos quinquenales de edad
1940-2000
(En miles y a mitad aiio)

‘E’]“z:’; 1940 | 1945 { 1950 | 1955 | 190 | 1965 | 1970 | 1975 | 4980 | 1vss | 1990 | 1995 | z2om0
Total 3,343.8 |3,649.3 1 3,995.3 [4,41L.6 [5,036.1] 5,859.2] 6,838.3 [ 7,992.7 [ 9,338.0|10,899.7(12,688,.8(14,691.7 16,931,
0- 4 549.7 622.4 702.3 795.0 924.4 | 1,058, 1] 1,203.8 | 1,376.8 [ 1,576.6| 1,812.1} 2,06E.4( 2,301.7] 2,564.0
5- 0 430.1 1 487.0) 5494 6207 | 722.6] BBI.5]1,020L.8|L172.7 [ 1,349.5] 5508} 1,790.0( 2,942,01 2,293,7
10-14 385.9 ) 4296 478.2 33441 6E4.8] 7131 874.2 | LOI3.4 [ 4, 164.8] 1,3410.8] 1,544.5( 1,783.2| 2,035,7
i5-19 329.4 | 3634} 4014 +44.3 508.2] &06.1 704.9 | 8662 1,005,7| L157.2] 1,334.4( 1,537.4] 1,776.4
20-24 2842 1 3134 345.8( 379.8 ] 4318} 497.3}] 595.7| 695.1 856.3] 995.9] 1,147.8] 1,325.6] 1,52B.4
25-29 2442 1 267,14 292,7 | 320,0 | 362.4F 420.7| 487.2( 585.8| 685.8| B46.5) 986.4] 1,139.01 L3170
30-34 202,77 F 2287 247.2 2708 | 309.4( 352.8] 4117 478.4 577.4 671.5) B3T.9F  97R.0] 1,130.6
35-39 182,84 [94,2F 207.8| 228.1 259,31 300.4[ 344.5| 403.8 471.2] 3694 66%.4 §29.2 v69.0
40-44 157.2 163.8 1763 | 19151 2158 250.3| 291.8| 336.5| d95.7| 462.8 560.4 660,01 B18.5
45-49 132.0 138.6 146.8 157.9 176.61 206,01 240.9( 282.4] 327.0[  385.6 452.01  348.4{ 646.8
$0-54 L1B4 1194 12L.6 129.2 142.9 166.0 195,31 22981 270.70 3144y 3TLEL  436.8) 5309
55-59 94.8 95.5 97.4 102.6 Li2.8 130.9 133.6 182,31 2157y 255.0] 297.2| 3524 . 415.0
60-64 76.2 76.8 78.2 80,7 87.3 99.5 116.9 138.6 165.5 196.8] 233.6 1733 325.1
65-69 56,0 56.5 37.5 59.3 64.3 72,5 83.9 499.9 119.5 143.5 170L.6] 204.7| 240.5
70-74 37,4 7.7 38.4 39.7 43.0 8.6 53.9 65.8 79.3 95.6 115.7 139.3 167.t
75-79 24.3 24,5 15.0 25,8 7.8 8.2 32.6 38.4 46.0 56.0 68,1 83.2 100.9
B0 y mis 28.5 28,7 9.3 30,1 32.7 24.9 23,6 26.4 31.3 47.8 46.6 57.3 71.0

Por otra parte, los hombres éorrespondientes al alcance de edad de 15 a 54 figuran 3.272,0
mil de la poblacidn masculina total de 6,838,3 mil, por lo tanto, la pob]écién no empleada esta
clase es de 932,0 mil, Sin embargo, esta figurﬁ incluye la pobalcién asistida a escuela, y como
se ilustra en el cuadro 5 - 18, la poblacibn asistida a escuela diurna masculina de segunda
enseflanza y més arriba se estima en 374 mil, por eso, seran perfectamente desocupados unos
580 a 600 mil hombres que corresponden a 20% de la poblacién masculina total de dicho al-
cance de edad, Por una parte, continua aumentando por 3,2% por afio en estos (ltimos 20 afios

la poblacién obrera peruana, que significa el aumento aproximado anual de 130 mil obreros.
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No se pudo adquirir el porcentaje de paro preciso en la presente investigacidon. Al
efectuar la estimacidn arriba mencionada, hay un probiema de que todas las estadisticas
incluyen la poblacién obrera agricola (1.130 mil aproximadamente) y la pobiacién de emplea-
dos imperfectos de la poblacién obrera urbana como la pohlacidn obrera perfecta y algunas
de dichas estadisticas indican que por 1o menos un tercio de estos obreros, especialmente en
el sector agricola, se hallan semidesocupados. Razén por la cual, se puede abastecer una
poblacidn obrera suficiente, en el aspecto de su cantidad, por conmutar una parte del personal
obrero agricola en el sector industrial, contra el theremento simuitineo y paralelo de de-
manda por la mano de obra en los proyectos de que se trata y diversos ramas industriales

relativos,

LISTA 5-21 [a poblacién mascurina de matricula diurna (afio 1969)

Escuela Poblacidén (MIL)
Escuela secundarfa comin 234 234
Escuela secundaria técnica industrial 20
Escuela técnica comercial 11
Escuela técnica agropecuaria 12
Normal 7
Univergidad _ _ Estimacién 80
Competencia y otros 10

Total 374

5.3.2  Distribucidn de! persdnal obrero:

Segiin la distribucidn y la transicibén del personal obrero peruano indicadas en el cuadro
5 - 22, 45% del mismo se concentra en el sector agricola que ocupa soclamente 14,8'% de la
Renta Nacional Integra (de aqui en adelante se denominara RNI). Al contrario, se emplean
38,4% de obreros en el sector de construccidén y servicios (RNI 56,2%), 14,4% en el sector
de fabricacidn (RNI 21,2%) v solamente 2,1% en el sector de minerfa (RNI 5,6%) respectiva-
mente, por eso la construccidn de empleo estd extremadamente desequilibrada. Se estima
que la concentracién excesiva del personal obrero en el sector agricola resultara inevitable-
mente en que la mayoria de los obreros de este ramo sean los ganadores de ingresos reduci-
dos o los semi-desocupados (desosupados latentes), Por consiguiente, se debe establecer lo
més pronto posible cualesquier medida para absorber esta poblacién obrera semi-des-
ocupada que se dedica en el ramo agricola, Para su gobierno, se enuméran a continuacién la

RNI y la distribucién del personal obrero por cada sector industrial en el Japon;
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Lista 5-22

Transicién de Poblacién por Industria

(Unidad: 1,000 mil)

Grupo 1960 (ano) 1965 (ano) 1970 (afo)
Agricultura 1,569.9 49.6% 1,719,2 47.0% 1,889.5 44 5%
Industria piscfcola 21.7 0.7 23.2 0.6 24.0 0.6
Industria mineral 68.7 2.2 77.9 2,1 90.2 2.1
Manufacturera 4107 13.0 505.9  13.8 614.7 14,4
Industria de construccién 101.7 3.2 137.8 3.8 183.8 4,3
E;f,\ffﬂgﬂg%gf:s 8.4 0.3 9.6 0.3 115 03
Transportacfon. Comunicacién 105.8 3.4 127.6 3.5 162.9 3.8
Industria comercial 280.2 8.0 338.4 9.3 414.8 9.7
Servicio 475.8 15.0 584.8 16.0 728.9 17.1
Otros 118.6 3.8 130.3 3.6 138.4 3.2

Total 3,161,5 100.0 3,654.,7 100.0 4,268.7 . 100.0

Lista 5-23 Distribucién de Trabajo en Japén y GNP (Afo 1968)

Contra GNP (%)

Contra poblacién (%)

Argicultura y silvilcultura,
Industra pisclcola

Industria mineral
Manufacturera

Industria de construccién

Electricidad. Gas. Servicio de Agua

Transportacién. Comunicacién.
Industria comercial .

Servicio

Otros

9.8 19.8
0.6 0.5
30.4 ~26.1
7.6 7.4
8.4 . 6.6
27.6 22.3
15.6 17.3

100.0 (%) 100.0 (%)



5.3.3. Distribucidn territorial del personal obrero;

La distribuci6n del personal obrero peruano se afecta notablemente por los tres distintos
factores territoriales de este pais. Es decir, la primera zona se llama la COSTA que es el
desierto largo y estrecho, extendiéndose a lo largo la playa del Océano Pacifico con un ancho
aproximado del este a ceste de 64 - 80 km, desde la frontera con Ecuador hasta la frontera
con Chile, con excepcidn de Punta Negra, el extremo septentrional del Per, Ocupa casi un
décimo de la extensién total peruana. Dentro de esta region, el campo cultivado fecundo se
limita sblo a la cuenca de unos 50 rios que fluyen en el mar atravesando por el desierto.

Con excepcidn de este campo cultivado esporddico, la mayor{a de esta zona es estéril.

La segunda zona se llama la SIERRA que es la parte montafiosa central. Se extiende a lo
largo de los Andes y se divide normalmente en las tres partes, o sea la parte occidental, la
central y la oriental. Se acuesta por todo el &rea un altiplano situada 2 una altitud elevada y

esta regidn ocupa un cuarto de la extensidn total peruana.

Se llama el ORIENTE la tercera zona que Se extiende al este de la SIERRA y ocupa tres
quintos aproximadamente de la extension total peruana. Llueve mucho en esta zona que se

cubre por el bosque espeso y cuenta con poca poblacién,

Consistiendo en las tres distintas zonas arriba citadas con las condiciones severas del
desierte estéril, el altiplane y el hosque espess, el Pert ha sido afectado por estas pariicu-
laridades en su distribucidn de poblacién y se halla cambiado considerablemente durante la
Gltima década, Es decir, se mudb de repente la poblacién desde la SIERRA hasta la COSTA
y del drea agricola a las ciudades. Los agricultores influyeron uno después de otro en la
COSTA donde existen las haciendas y fibricas gigantescas y modernas en busca de aumento
de entrada. El aumento de la poblacién masculina {entre 15 y 54 afios de edad) en los
pueblos agricolas en la Gltima década (1961 - 1970) es solamente de 40% y es inadecuada la
zona SIERRA para la localizacién de las empresas, porque esti muy lejos de la costa, faltan
las facilidades d_e transporte y son costosos los fletes, Por consiguiente, no se crean las
industrias sino la minerfa y, de aqui en adelante no se puede esperar su desarrollo en el

ramo industrial,

Durante la Giltima década (1961 - 1970), el aumento de poblacién en los pueblos agricolas
fue de 2% por afio en promedio, mientras tanto el del sector urbano, principalmente en la
zona COSTA, fue de 5,2%. El gobierno peruano estima que la poblacién obrera disponible
en 1980 seré de 1,6 veces la cifra registrada en 1970 en el sector urbano y el valor corres-

pondiente a los pueblos agricolas serd 1,1 veces el del afio 1970, respectivamente.
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Teniendo el cuenta el porcentaje medio de aumento anual de poblacién peruana de 3,19,
las cifras arriba citadas indican la concentracidn tremenda de la poblacién obrera en el
sector urbano, Se concentra mis notablentente la poblacidn en las ciudades de la zona
central, especialmente la zona comprendida entre Lima y Callao cuya poblacién actual es de
2.870 mil corresponde a 21,2% de la poblacidn total peruana, lo que indica una concentracién

anormal.

A fin de disolver la forma anormal de concentracién de poblacidn arriba mencionada, serd
sumamente efectiva la absorcidn del personal ohrero en los proyectos de siderurgia de que
se trata aqui y a las industrias relativas, como el ejemplo de la planta sideriirgica consis-
tente de Chimbote que era un perto de barcos pescadores con _4.200 habitantes en 1940 y donde

viven unos 102.800 personas en 1970).

COmo se indica en el cuadro 5 - 25, segln la presente Investigacidn nuestra, el 76% de los
empleados de la Mina Marcona son naturales de los departamentos adyacentes. De acuerdo
con este ejemplo, se indica en el cuadro 3 - 26 la distribucién de poblacién de 15 a 55 afios
de edad en los departamentos adyacentes a los de Iea y Piura en los cuales se esti proyec-
tando la instalacidn de plantas sideXirgicas de Nazca y de Talara. En el supuesto de que un
medio y pico de la poblacién sea hombre, se podrin suministrar seguramente de los departa-
mentos vecinos los 4.500, 2.000 y 750 obreros para los proyectos nuevos de Nazca y de
Talara y para el refuerzo de la pianta suderflirgica de Chimbote, respectivamente. Las cifras
arriba mencionadas corresponden al 75% de los obreros requeridos en los proyectos y/o el

refuerzo de la planta ya existente:

t -
LI8STA5—-24 EDAD MASCULINO, POBLACION POR AREA( 15ANOS~54ANOS)

EDAD 1960 | 1965 1970 1975 1980
15-19 2528 284.5 3188 3509 387.6
20—24 207.0 2306 257.6 28332 3135
25-29 1823 1915 2071 2258 2523
30-34 153.0 162.0 175.6 190.8 211.4
» .
ALDEA 35-39 1345 145.8 1565 1644 1725
- 4044 1125 1216 13039 1374 144.2
4549 947 104.3 113.4 1198 1263
50—54 74.6 83.9 92.3 97.9 1029
o 1,211.4 13238 14522 15702 17107
1519 3554 T215 3661 5153 G181
20-24 224.8 266.9 3381 4110 5428
2529 186.1 229.6 280.1 360.0 1335
30-434 166.4 1908 2364 2880 366.0
CIUDAD 35-39 1248 154.6 188.0 2304 2987
10-44 1033 128.7 160.9 199.1 2515
4549 81.9 101.8 1275 1626 2007
¢ 50-54 68.3 82.1 1030 1319 167.8
[ & 117950 | 14761 18201 73082 28791

LISTA5-25 ESTADI'STICA DE EMPLEADO POR
- ORIGEN (MARCONA MINING CO)

TIERRA NATIVA EMPLEADO (%
— ICA Z25%
AREQUIPA 2 4%
APURIMAC 17%
AYACUCHO 10%
LIMA : 6%
OTROS 18%
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5.3.4. Calidad del personal obrero:

Generalmente dicho, la fuerza motriz para mantener y mejorar la calidad del personal
obrero es la difusién de educacidn y, dentro de una empresa, es menester el entrenamiento
positivo por parte del empleado a los obreros para corresponder a la innovacidn técnica que
avance rapidamente. En el caso de la siderurgia gigantesca, es deseable contar con sufi-
ciente nimero de los administradores expertos y los obreros especializados. La situacidn

actual en el Peri de stos factores es como sigue:

(1) Sistema de educacidn:

El sistema de educacidn en el Peril se divide en 3 etapas, o sea la escuela primaria,
la escuela de segunda ensefianza y la universidad, La escuela primaria es la educacién
obligatoria por 6 afios y la escuela de segunda ensefianza (por 5 afios) se elasifica en
la escuela ordinaria y la escuela profesional de diversos géneros. Hay 32 universida-
des y colegios nacionales y particulares en el Perit cuyo curso es de 5 afos. l.a pobla-
cibn asistida a escuela comprende a los nifios de 5 a 14 afios de edad y 63% de ellos
asisten a las escuelas primarias. En el cuadro 5 - 27 se ilustran los estudiantes

matriculados en diversos géneros de escuelas en 1969,

Lista 5-27 La poblacién matriculada por niveles educativos (afio 1969)

Pre-escueia y primaria Unidad: Mil
Pre-escuela y primaria _ 2.481.0
Secundarla Diurno Comdn 490.4
Secundarta técnica agropecuaria 12.9
Secundarfa técnica industrial 38.1
Secundarfa técnica comercial 46.7
Nivel intermedio ' 20.0
Normal ' | 20.7
Total , 3.109.8




El gobierno peruano ejecuta el programa de educacién con rumbo a la entrada en

las escuelas de 90% de los nifios de edad apropiada en 1980,

(2) Porcentaje de ignorancia:

Se estima que el porcentaje de ignorancia en el Per(l contra la poblacién de edad
mayor es de 32% a fines del afio 1968, pero llega a una figura mis elevada de unos

60% en los pueblos agricolas.

(3) Educacidn interior de la empresa:

En la actualidad, apenas se efectlia la educacidn interior de la empresa. Aun en la
planta sideriirgica de Chimbote, una de las empresas naclonales, no se lleva a cabo
ninglin adiestramiento profesional. En diciembre de 1971, se ha reglamentado la
educacidn interior de la empresa, pero no tiene por objeto efectuar el entrenamiento
profesional sino la educacién general a los empleados no recibidos de la educacién

cbligatoria.

(4) Obreros especializados en la siderurgia:

Ademds de la planta siderfirgica consistente de Chimbote, hay diversas fibricas en
el Peri tales como Aceros Arequipa y Apesa Lima que se dedican en laminacion de
hierro y acero asi comotambién las empresas particulares de menor escala que son
fabricantes de tubos y de estirados. El nimero aproximado de los obreros que se
dedican a la industria de gie se trata es de 4.000 cuyo desglose se indica en el cuadro

> -28,

LISTA5--28 EMPLEADOS DE INDUSTRIA SIDER[I!RGICA (AND 1970)

DEPARTAMENTO PORCENTAJE [NOHERO B s
FABRICA DE ESTIRADO DE ALAMBLE 10% 100
FABRICACION DE PIPA 5% 200
FABRICA DE MOLDAJE ' 30% 1,200
( SIDERURGICA INTEGRAL) 0% | 1600
SIDERURGICAS EXCEPT CHIMBOTE 15% 600

TOTAL 100 4,00 0
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5.3.5.

La figura arriba citada de 4.000 personas significa que 0,09% de la poblacidn obrera
total, o 0,65% de la poblacidn obrera en el sector industrial se dedica a la siderurgia

en el Perdl.

Por otra parte, de la poblacién obrera en el sector industrial, 295,8 mil personas
(7,0%) trabajan en la industria manual, 74,2 mil {1,7%) en la industria de semi-manu-

factura y 244,7 mil (5,7%) en la industria de manufactura, respectivamente,

Como la comprobacic’m para las cifras arriba mencionadas, existen en abundancia
los obreros simples y oficinistas que sonficilmente disponibles en el Perd, pero, al
contrario, faltan absolutamente los obreros expertos y técnicos. Parece que la falta
de los expertos sea debido al retraso de la educacidn en escuela y del entrenamiento

en el lugar de trabajo as{ comotambién al desarrollo ripido de industrializacién,

Sin embargo, el gobierno peruano se esfuerza en el desarrollo de abilidad humana
y la calificacion de los obreros expertos estos dias estableciendo el centro de estudio
de practica técnica "SENATI". Se mejoran el nivel de sueldos y la posicién social de
los expertos recientemente; por lo tanto, se alivia poco a poco la relacién desequi-
librada entre demanda y suministro de los mismos y se adelanta, afio tras afio, la

calidad de mano de obra, de acuerdo con la ejecucién de las politicas arriba referidas.

Realizacidn del programa de desarrollo de siderurgia y observacién del personal

obrero:

Hemos mencionado méis arriba la cantidad y la calidad del personal obrero peruano asf

como

Es

también su distribucién territorial y el estado real de los obreros técnicos.

bien conocido que la industria moderna ostenta efectivamente su fuerza siempre y

cuando el personal encargado de la misma y el sistema pertinente estén combinados. Sobre

todo, la siderurgia que cuenta con el proceso de fabricacién particular y la escala enorme se

influye sumamente con el factor personal.

Enumeramos a continuacién algunos problemas referentes al personal obrero necesario

para ejecutar el presente proyecto de desarrollo de siderurgia.

1.

Problemas de la siderurgia desde el punto de vista de la calidad de mano de obra:

(1) En comparacidn con otras diversas industrias, la siderurgia es enorme con

equipos complejos, por eso hay un sinnimero de obras distintas y su contenido
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(2)

(3)

(4)

esti diversificada. Normalmente son diferentes los contenidos de las fibricas,
si bien se dedican a la produccidn de articulos similares, ya que cada una de
ellas adopta sus instalaciones y el proceso de fabricacién particulares. En una
planta siderlirgica consistente ordinaria, su género de obras alcanza a més o
menos 150 y tiende a incrementar las obras nuevas a medida que se avance la

modernizacién de las instalaciones.

Por principio, la siderurgia consiste principalmente en el trabajo colectivo
armonioso que se efecrfia consecutivamente por turnos, Al realizar el trabajo, se
organiza el grupo bajo la instruccidn del superintendente, Dentro de este grupo,
cada uno de los obreros debe no sblo aprender los conocimientos y habilidades
especiales referentes a las instalaciones y las materias primas de que se encar-
gue, sino tener cuidado al ajuste de procesos de fabricacién anteriores y poste-

riores al trabajo a su cargo.

En una parte de las cbras siderlirgicas quedan todavia el trabajo en el ambiente
caliente y el labor ffsico y, por supuesto, es importante la experiencia del tra-
bajo y del labor arriba mencionados. WNo obstante, en las plantas sideriirgicas
modernizadas, se de ma)}or importancia a los conocimientos y habilidades con-
cernientes a las técnicas especiales junto con la destreza fisica. Cabe decir que
hoy dfa la siderurgia pone en mano de niimero pequefio de personal técnico alta-

mente especializado sus operaciones prncipales.

Actualmente es la medida comln que una planta siderlrgica de gran escala, a

fin de promover la eficiencia de us operaciones, se dedique a su prdducciﬁn
propiamente dicha, encargando las obras relativas tales como reparaciéh,
transporte, etc. a sus empresas afiliadas de manera que se ostente la fuerza
sintética por tomar los pasos de todos los miembros del grupo, En tal caso, es
indispensable que la técnica especial de las empresas afiliadas alcance al mismo
nivel que la de la planta sideriirgica. Por lo tanto, es también un tema importante

mejorar dicha calidad técnica en la etapa de desarrollo de una planta siderdrgica.

Como antedicho, el personal obrero peruano comprende una considerable par-
ticularidad cualitativa tocante a la siderurgia asi como también muchos pro-

blemas y requerimientos debido a su alto nivel técnico, por consiguiente se



2,

5.4.

espera la ejecucidn de doversas contramedidas pertinentes,

Importancia del programa de educacidén y entrenamiento:

Omitimos lo relacionado con la importancia de educacién y entrenamiento interiores

de la empresa, por mencionarse ya en el inciso 5.3.4, "Calidad de mano de obra",

En lo que se refiere al presente proyecto de desarrollo de siderurgia, se debe 1la-
mar su atencion especial a que se ﬁecesita, por ejemplo, aun el la primera etapa del
proyecto de Nazca un personal obrero superior a lo empleado en la presente planta de
Chimbote y es también indispensable asegurar considerables obreros tanto para la
amplificacion de la planta de Chimbote como para el proyecto de Talara. En estos
casos, se debe fijar de antemano, lo méis pronto posible, el programa de entrenamiento
de los obreros, simultineamente con la elaboracidn de las tablas del personal esencial
para las obras., Al preparar este programa, es menester fijar el plan detallado por
cada uno de las distantas clases de obras en base al minimo nimero necesario de
obreros a ensefiar como los expertos antes de puesta en funcionamiento de la fabrica,
dindoles a ellos los estudios fundamentales y las pricticas particulares. Por supuesto,
es necesario adie_strar a los superintendentes técnicos a la vez que el entrenamiento de
los obreros érriba mencionado. De todos modos, es tanto mis deseable contar con la
integraidad previa preparacion completa cuanto més enorme la escala de la planta

siderlirgica a proyectar,

Localizacién e infraestructura:

Se enumeran a continuacién los asuntos tomados en consideracidén referentes a la locali -

zacion e infraestructura de los tres sitios, o sea Chimbote, Talara y Nazca en donde se

proyecta actualmente el desarrollo de siderurgia.

Al localizar el sitio de instalacién de una fibrica, se debe examinar generalmente entre

diversas condiciones, las siguientes:

a)

)

Disponibilidad de las materias primas y los materiales y las facilidades de trans-

porte de los productos elaborados,

Disponibilidad de agua y energfas tales como fuerza eléctrica, aceites, etc.



c)

d)

e)

Aptitud del terreno mismo a la construccidn de la planta.

Disponibilidad del personal cbrero y las condiciones de viviendas para los obreros,

Influencia al ambiente adyacente.

De las condiciones arriba mencionadas, omitimas la energia eléctrica porque la misma no

formari parte de los componentes de localizacidn por las siguientes causas:

(1)

(2)

(3)

Se incluye la instalacidn de la central eléctrica privada en cada proyecto de

siderurgia.

Se procede a la ejecucion del proyecto de instalacidn de lineas de transmisidn
eléctrica en la escala nacional y se esta realizando una parte del mismo inclu-

yendo los sitios de que se trata,

Parece que estin fijadas actualmente en el Perit las tarifas de energia eléetrica

para la siderurgia, prescindiendo de las condiciones de suministro,

Naturalmente es improbable que se mantengan al nivel actual dichas tarifas en el futuro,

pues se deben examinar completamente las mismas en ¢l caso del estudio normal de la

e ” *
energia eléctrica,

Ahora bien, vamos a averiguar todas las condiciones con excepcién de la de energia

eléctrica por cada sitio de localizacién proyectado, segiin la siguiente clasificacién de

dichas condiciones:

(1)

2)

(3)

(4)

Disponibilidad de agua para la industria.

Instalaciones portuarias y la aptitud del terrenc mismo para la construccidn de

la planta. -
Disponibilidad del personal obrero y consideracidn para las viviendas de obreros.

Condiciones ambientes.
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5.4.1.

1)

2)

Amplificacidn de la planta sider{irgica de Chimbote:
Agua para la industria:

Actualmente se toma el agua desde los pozos adyacentes de la orilla del Rfo Santa,
Se estima que podri aumentar la cantidad de agua disponible en el futuro, ya que es
abundante el flujo del rfo arriba citado., Ademas, en la actualidad, se usa principal-
mente en la planta sideriirgica el agua bruta directamente, por lo tanto, podra corres-
ponder a la amplificacidn de capacidad de la planta por 1 millén toneladas por afio,
por incrementar el porcentaje de utilizacion del agua recuperada mediante la amplifi-
cacidn futura del equipo de tratamiento de dicha agua, si bien se mantenga al nivel

actal la cantidad de agua disponible.

Terreno y las instalaciones portuarias:

En lo que respecta a la recepcién de las materias primas, podri corresponder a
la escala de produccidén anual de ! millén toneladas arriba citada, teniendo en cuenta

la extension del muelle y el aumento de instalacién de la griia puente que se proycctan

actualmente.

En cuanto al transporte de los productos elaborados la mayoria del cual depende
de la via terrestre por el momento, serd necesario averiguar el transporte marftimo,

en vista de la amplificacion de fabricacidn y el alargamiento de distancia a los destinos.

En tal caso, serd factible hacer uso de la capacidad sobrante del muelle existente

y la extensidén del mismo. Entonces, se debe examinar cuidadosamente la entrada de

lotes de materias primas, sus intervalos y sus variaciones asf como también la capa-

cidad de instalaciones de descarga. En este caso, sc debe determinar la adicion del
equipo de carga de los productos a la grila para descarga de materias primas exis-
tente o la nueva instalacidn de la griia para cargar los pnnluum en base a la estima-

cidn hecha sobre la capacidad sobrante del muelle.

Por otra parte, si se aumenta la produccion o la proporcidon del transporte marftimo
de los productos que exceda de la capacidad sobrante del muclie para descarga de las
materias primas, seré_ necesario instalar nuevamente ef muelle especial para cargar
los productos. Pero, si bien sea posible la nueva instalacion del muelle, esto serd
bastante dificil en vista del espacio libre disponible y ademis scrd muy costoso, En
tal caso, sera prictico, de preferencia, reforzar el muelle existente y utilizarlo tanto

para la descarga de las materias primas como para le embarque de los productos.
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3)

4)

Cesaremos de discutir sobre la aptitud del terreno aquf, porque se ha construido
y operado ya la planta sider{irgica encima del mismo. Pero, segiin el presente esquema
de montaje, es innegable que se pierde mucho en los aspectos de vfa de transporte,
distribucion de energia, etc. por ser largo y estrecho el terreno mismo. Por ende, es
menester averiguar detenidamente, tocante al aumento de instalacién en el futuro,

cdmo se compiensan dichos defectos del plan de que se trata.

Por supuesto, es factible el aumento de instalacidn del alto horno y de la instalacidn
para tratamiento de minerables dentro del presente terreno, pero, en cuanto al parque
de mineral, se debe examinar cuidadosamente si sea posible hacer ostentar plenamente

su capacidad después de su aumento de instalacidn, en vista del espacio disponible,

Viviendas y los servicios piiblicos:

No hay problema particular en el tema del rubro, ya que es solamente la amplifica-

cién de los barrios urbanos existentes y la resultante expansibn de su escala,

Condiciones ambientes:

No se puede pronosticar la tendencia futura del problema de contaminacidn atmos -
férica en el Peril. En el caso de Chimbote, serd indispensable tomar cualquier contra-
medida en el futuro, puesto que el sitio colinda actualmente con el barrio urbano,

aungue sea incierto el tiempo necesario de hacerlo,

Actualmente en el Japdn, los siguientes puntos son las cuestiones a resolver en

cuanto a la contaminacién atmosférica en las plantas siderrgicas:
a) Contaminacién atmosférica por 509, Noy, etc.

b) Contaminacién por polvos principalmente provenientes del parque de mineral,

la instalacidn para tratamiento de minerales, etc.
c) Suciedades tales como hollin, polvos, etc. provenientes de diversos equipos de
combustidn (incluyendo el convertidor, el convertidor, el horno de sinterizar,

ete.)

d) Polucidn de agua del rio o del mar por el desague de las plantas.
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5.4.2,

(1)

(2)

Proyecto de la planta siderQrgica de Talara:
Agua para la industria:

Dondequiera que sea localizada la planta de Talara o Paita, el agua para la industria
dependera del Rfo Chira, Lo mismo que otros rios peruanos. el flujo de este rfo
fluctla periddicamente por afio, El alcance de variacibn del flujo eun el afio ordinario
es de mas o menos 20 veces., Sin embargo, en el caso de este rio, no hay una tempo-
rada de segufa durante la cual apenas se pueda tomar el agua por largo periodo cada

afio, como en el caso del Rio Acari a que se menciona més abajo.

Segiin los datos estadfsticos, el flujo minimo de este rfo en el afio ordinario es de
5 - 7 m3/seg. y nunca fue inferior a 2 m3/seg. aun en el afio de sequfa extema. Por
lo tanto, se estima que se puede abastecer una cantidad suficiente de agua para la
industria necesaria después de construirse la planta siderQirgica con una capacidad

aproximada de 1,2 milldn toneladas objete del proyecto de Talara,

Pero, el &re de Talara es también la zona agricola, pues se debe considerar la
cantidad necesaria para la agricultura y ademas el agua debe suministrarse a la
Petroperl. En otras palabras, es imprescindible sacar en claro las perspectivas

sobre el derecho de toma de agua que pueda obtener el nuevo proyecto de que se trata.

Terreno y las instalaciones portuarias:

En el proyecto de Talara, el mineral nienudo de hierro en forma de lodo serd

‘transportado desde la Mina Marcona. 5i estard localizada dentreo de la ciudad de

Talara, podrin utilizarse hasta cierto punto las instalaciones portuarias existentes
como la propiedad comiin, pero no ser disponible el espacio en el cual pueda construir
nuevamente una planta en la cercania del puerto, Si se localizard alrededor de la
ciudad el sitio, deberd construir nuevamente el puerto o extender las instalaciones

portuarias existentes.

En el caso de localizacidn en Paita, no hay problema particular referente a la alwira
del agua, ya que dicha altura en el puerto existente es de -10,5 m. No se puede averi-
guar detalladamente por el momento por ser insuficiente la inspeccibn sobre ¢l terreno,
pero parece que estd acantilada la linea costera en esta drea, segln el plano topogra-
fico. No habrj el espacio suficiente para construir la planta siderlirgica, ya que es muy
estrecho el ancho entre el punto debajo del acantilade hacia la costa. A [in de posibili-

tarlo, serd necesario el terraplenado. Es menester examinar més detalladamente la
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topograffa y la geologia sobre el contorno del puerto de Paita, incluyendo el terraple-

nado arriba citado.

(3) Viviendas y servicios piblicos:

Se se localiza alrededor de Talara la planta, ser dificil utilizar por completo la
ciudad existente como la zona residencial para los empleados de la misma, en vista
de su extensién. Si bien se construyen las viviendas y los servicios necesarios adya-
centes a la ciudad, serin requeridos los gastos considerables. (Nos abstenemos a
opinar sobre los problemas del rubro correspondientes a Paita, porque es insuficiente

la inspeccidn sobre el terreno).

(4) Condiciones ambientes:

En lo que se refiere a los contornos de la ciudad de_ Talara, se aliviaran hasta un
cierto punto las condiciones para procurar la integridad de su ambiente, con excepcién
de las contramedidas para el desague de la planta. En el caso de Paita, sera necesario
tener cuidade lo mismo que en el caso de Chimbote, si se construir la planta adya-

cente al puerto existente,

5.4.3. Proyeccto de la planta sider(irgica de Nazca:
(1) Agua para la industria:

En el caso de construir la planta giderirgica en la zona de Mazca, no hay otra salida

que se tome el agua desde el Rio Acari, como se proyecta actualmente.

En comparacidén con el Rio Chira a que se refiere en el inciso anterior, el flujo total
del Rio Acari es menos de 1/5 de aquel y, por otra parte mucho més grande la varia-
cibn del flujo. Por ende, en la temporada de sequia, se reduce el flujo hasta tanto que
apenas sea posible la toma de agua. Esto indica que no hay otra salida que construir
una presa de gran escala y ajustar el flujo por tado el aflo para efectuar la toma de

agua estable.

Seglin el cdlculo por aproximaciones sucesivas en base a los datos disponiblesg, se
podra tomar efectivamente el agua de 2 ms/seg. por construir una presa con capacidad

“de 150 millones n13 aproximadanmiente.

Se estima que la canridad minima necesaria del agua para una planta sideriirgica

con capacidad aproximada anual de 5 millones toneladas sea 1 m3/seg., por lo tanto



se debe construir la presa arriba citada en el supuesto de que casi la mitad del agua

proveniente de la misma se aplique a la planta siderdrgica de que sc trata.

"Enel presente proyecto en que no se puede contar con ninguna otra fuente de agua,
es el factor fundamental decidir pro o contra la construccidn de la presa y el perfodo

en que se pueda tomar el agua para determinar la construccién de la planta siderfirgica.

Dicen que se efectlia enérgicamente el estudio de este proyecto, ahora tomando su
iniciativa el Ministerio de Agricultura y Silvicultura. Es indispensable establecer lo
mas pronto posible el proyecto actual de construccién de la presa y aclarar su itinera-
rio concreto. Al mismo tiempo, se debe exponer su relacidén con el agua para la agri-

cultura, el agua potable, ete,

Hay otro problema a resolver referente a la toma de agua desde el Rio Acari, o
sea la distancia entre el lugar previsto de toma de agua y el sitio de 1a planta sideriir-
gica que serd de 100 km escasos. El agua serd enviada mediante tubos de agua de gran
didmetro. Por eso, se deben sondensar los pormenores del proyecto de construccién

tales como la via de wberfa, la instalacidn de bombear, el embalse, etc.

De todos modos los obsticulos de agua para la industria en el proyecto de Nazca |
son la toma estable de agua requerida y la carga pesada de costos de inversién por la
construccién de la presa y los anexos relativos contra los cuales se deben domar las

medidas pertinentes.

(2) Tereeno y las instalaciones portuarias:

Conforme al presente proyecto, la localizacidn en la zona de Nazca debe limitarse
dentro de los contornos de los puertos de San Nicolds o de San Juan, en vista de la
adquisicidn del carbbn y demas materias primas asf como también del embarque de

los productos elaborados.

La altura de agua en ambos 'pue.rtos arriba mencionados es de mas de -15 m y sus
instalacicnes pueden' cumplir con las exigencias del presente proyecto con unos res-
fuerzos de menor escala. Sobre todo, es mas ventajoso el puerto de San Juna, ya que
no se utiliza actualmente como el puerto de embarque para la Mina Marcona y estd

fuera de servicio la mitad de sus instalaciones existentes.

En el caso de San Juan, es factible localizar la planta en la zona al nordeste, adya-
cente al puerto existente. En este barric, es menor la diferencia de altitud entre la

la lfnea costera y se puede asegurar un sitio bastante extenso, pues serd posible la



construccion de la planta siderirgica con la escala proyectada, premisa, por supuesto,
la previa inspeccién de geologia, ubicacién de roca de fondo y resistencia contra terre-
moto (Las medidas contra terremoto deben tomarse completamente en relacién con la

obra de fundamento).

Si se construye la planta en San Juan, el mineral debe recibirse desde la instalacién
para tratamiento de minerales existente en San Nicolas o desde la Mina Marcona direc-
tamente por medio de la cinta transportadora, En ambos casos, la distancia de trans-

porte es de 15 km aproximadamente.

Por otra parte, en el caso de construir la planta en la zona de San Nicolas, no hay
problema particular en la recepcion del mineral de hierro, pero seri molesta la locali-
zacion de la planta. Esto es, en la zona extensa al este del i)uerto. hay miedo de ocur-
rir problemas referentes al transporte de las materias primas y de los productos ela-
borados as{ como también a la toma de agua del mar, ya que se divide por el acantilado
de unos 30 m de altra de la linea costera esta zona. La cercania de la planta de nodu-
lizaci6n de la Marcona, una colina con roca de fondo, no sera apropiada para la const-
Tuccibn de la planta siderlrgica, en vista del espacio disponible. Razén por lo cual, no
hay ninglin sitio adecuado sino el terreno plano al nordeste del puerto, Es indispensable
la inspeccién geoldgica v de resistencia contra terremoto también en este caso, lo

mismo que el caso de San Juan,

(3) Viviendas y servicios plblicos:

En el caso de San Juan, no hay problema especial si se puede procede facilmente la
aplificacién de la zona residencial existente para los interesados de la compaiifa
Marcona. No obstante, se estima que sea Lastante grande la poblacién de este barrio
conforme a la escala de preduccidn proyectada y ademas, podra réqueri rse el espacio
adicional segn la localizacibén de las industrias relativas. Por ende, se debe plantear

lo mas pronto posible el proyecto de desarrolle de los barrios urbanos.

Se debe cfectuar una investigacién mas amplia y minuciosa en el caso de San
Nicolas por ser una construccién de los barrios completamente nuevos, si se construye

Ia zona residencial adyacente a la planta.

(4) Condiciones ambientales:

Apenas hay miedo de gque se influya los barrios urbanos por ia contaminacién



atmosférica, porque la diveccidn del viento en ambas zonas arriba citadas es del sur

al este. Pues seré suficiente proyectar dando importancia 2 la consideraci6n por la

circunstancia de trabajo general y a las medidas contra el desague.

Lista 5-29 RO ACARD (FLUJO W rS8EG)

Afio  |enero febreo | marzo sbril mayo junto julio agosto Helg::::-m— octubre no;\r&;m- d\l::::m ) “‘::EIO
1948 {11,704 32,423 27.8B66 13,478 15,183 9.956 1.781 0. 166 L0345 L& Lale 0,124 9,51t
1949 | 26,896 39.907 44,629 18,584 16,345 10,223 4.5 0.867 0.392 0.240 1,808 0,237 13,060
1950 S5.444 14,309 28,145 27.26%9 5.307 0.544 a.261 0,259 0.3kt 0.488 404 L5559 &.lag
1951 | 50.907 45,782 48.331 23.463 6,406 2.001 L.468 1201 0.965 0.544 1.069 2,804 15.421
1952 | 55.048 35.64% 31.66R 9,094 3078 2,185 3.292 2,513 2.056 146t .0.7(14 1.485 13.993
1953 122,318 | 111,378 [109.085 28.950 6.070 3.270 2.086 1.288 1.005 1048 J.49%4 2.892 13,859
1954 | 17.883 56,459 44,748 10,935 9,994 3.495 2,165 0,909 0.690 0.498 3,227 2,012 12.482
1955 [30.129 66,135 94,677 19,976 10,390 2,956 4,093 1,856 0.756 0,785 0, 66% 1349 19.244
1956 8,114 94,235 36.674 11,680 0.‘_”() 0.443 0.406 0.336 424 0.440 0412 0. 194 12.341
1957 | 17.570 37,153 45.161 10,675 6.h30 1303 k. 166 0,539 1296 0,295 0,244 4.339 1L25%9
1658 6.563 27.569 32.829 8.27 0.679 0,453 0,203 0,252 0197 0,903 0,334 .7 6.412
[959 1L.035 26,141 39.587 17,608 6.365 0.69 0,304 0,393 0,285 11,524 0,123 5,341 E.0L4
1960 | 25.300 23,707 8.129 0.886 0.693 +.433 0,353 0.235 0.242 0.331 0.227 1507 37
1961 | 63,100 |228.750 45,483 24.260 7.579 3.729 2.006 1157 0,717 0.516 2.185 17.226 32.06/3
1962 | 56.162 | 122,071 98,032 39.366 4.602 1.846 0.670 0,429 0,674 0,532 0,360 0.960 26,560
1963 | 47.188 60,285 73.224 15,850 5.477 3141 1.341 1,325 0.912 0.679 L, 162 1L.874 18,383
t964 3.0 14,464 13.826 7.71% 2.440 |.5;73 0.758 0,727 0,542 0.157 0.614 2.295 4.024
1965 4.867 6().589 19.893 5,650 1.707 0.76% 0.522 034 1,258 0.247 0107 0713 7.693
1966 7.302 21,041 53.202 2,971 1.231 0.662 0.467 0,528 (1,555 0,817 1055 2,55 T4
1967 |32.864 |237.232 [l105.876 29,960 5.748 2.789 2.369 L.457 0.745 L8660 a.519 0.608 3719
1968 | 35.543 8.635 37.545 7.554 1,97 1167 0.840 0545 0.4495 0,352 1.498 3.606 4.377
E965 1062 |. 15336 45.902 9,166 1,780 0,797 0,549 0,480 {.368 0,383 0,828 3.155 6.619
970 154,484 26,227 16,109 7.465 5,51t 1.198 0.779 0.837 1.652 0.447 U.'“T - -
pro- . md
medio| 25.297 61,980 48.070 15,268 5,195 2.419 1.519 0,806 0.679 0,626 1.091 3.734 11,776

FUENTE : SEGUN DATC DEL PERU
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6, CONSIDERACIONES SOBRE EL COSTO Y SITUACION FINANCIERA
6.1, Prevision de costo y método de andlisis

6.2. Premisas de prevision y base de cilculo

6.2.1, TFuente de fondos y el costo de fondos

6.2.2, Escala de inversion para la planta y el equipo y el costo de fondos
6.2.3. TEscala de fabricacion y el equilibrio del taller

6.2.4, Precios del factor de produccidn

6.2.5  Otros costos de la obral

6.3. Prevision de costos de cada proyecto

6.3.1, Estimacion de costos del proyecto de Nazca 4000

6.3.2, Estimacidn de costos del proyecto de Nazca 3000

6.3.3. Estimaci6n de costos del proyecto de Chimbote 800

6.3.4. Estimacidn de costos del proyecto de Talara 1200

6..4._ Comparacidn de costos & inversidn prevista de cada proyecto

6.4.1. Comparacidn del nivel de costos

6.4.2, Averiguéciones sabre el equilibrio del fondo

6.5. Consideraciones sobre la fuerza de conﬁpétencia del costo

6.5.1.. Recaudacidn creciente por escala

6.5.2. Capacidad competidora en el mercado internacional

6.5.3. Capacidad competidora en el mercado interior

6. CONSIDERACIONES SOBRE EL COSTO Y SITUACION FINANCIERA.-

Al elegir la forma deseable, el programa de desarrollo de la siderlirgica peruana, el
reconocimiento de las circunstancias referentes a los costos, la capacidad financiera y
la investigacién de evaluacibén que se han realizado en base a dicho reconocimiento, se

han cumplido como sigue:



Esta investigacion tiene por objeto principal aclarar la capacidad de competencia en
costos de los productos de hierro y acero tanto en el interior como en el exterior, por
medio de la comparacidén y el estudio del nivel de costos y la rentabilidad creciente por

escala.

6.1, Prevision de costo y método de anédlisis, -

La concepcion y el objeto de construceién de cada uno de los proyectos de Nazca,
Talara y Chimbote (amplicacidn de la planta existente) son bastante distintas, Con-
cretamente dicho, es muy dificil comparar los datos financieros de estos proyectos en
el mismo nivel, ya que son diferentes la escala de instalaciones y la clase de productos
de los mismos. Aunque sea posible esta comparacion, es muy peligroso evaluer el

andlisis financiero de cada proyecto en base a los resultados de dicha comparacidn.

Ademas, no se podu conseguir suficientemente las bases de costo necesarias por la
restriccién de tempo, a pesar de que el personal de contabilidad de Chimbote y de Petro-
Per(i como el grupo Naxca, tuvieron a bien ofrecernos las informaciones provechosas,
Depende de las inspecciones que se hagan en el futuro, la obtencidon de datos confiables
sobre el plan concreto de infraestructura y el nivel previsto de los precios de enrgia
en ba se al mismo plan, el método de suministro y los costos de los materiales accesorios
(ladrillo refractario etc.) y de los servicios auxiliares (transporte, reparacidn etc.) en
cada proyecto y sobre la planta Siderurgica de Chimboto cuando llegue a plena capacidad

de operacion, en el mejoramiento de su rendimiento y los consumos unitarios que alcanze.

También es uno de los objetos importantes confirmar (1) 1a factibilidad de la realiza-
cion de dicha rentabilidad creciente por escala, bajo condiciones posibles de un desequilibrio

entre la demanda y el suministro (2) las condiciones necesarias para realizario.

Bajo dichas circunstancias, pese a la restriccion del estudio de prefactibilidad, no es tan
Gtil ni racional elaborar el estado financierc reflejado por la estimacidn de utilidades

anauales y la escala de superavit y déficit de fondos y analizar dicho estado.

Estos trabajos deben ser efectuados en la etapa del estudio de factibilidad y vamos a
limitarnos a continuacion el alcance de nuestro estudio a la previsién de costos y a su

anélisis, haciendo hincapié en las siguientes medidas:
(1) Toma de costos v sus anélisis en la etapa de semi-terminados:

Es deseable e ideal analizer los costos en la etapa de productos elaborados, pero

elaborados, pero esto no es adecuado en este caso por las causas arriba mencionadas.
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En lo que respecta a la seleccion de la planta de laminacidn, las condiciones serd mis
0 menos iguales entre todos los prouectos, siempre y cuando se dé importancia a la
demanda local. Razdn por la cual, se efectiia en la etapa de semiterminados la com-
paracidn e investigacién del nivel de costos de cada uno de los proyectos. Por ende, se
debe entender que los semi-terminados, alin sean destinados al siguiente proceso de la
obra, estdn tratados como si fueran despachados para sus ventas. Ademaés, aqui se
estiman en base a los costos iguales los tochos y las palanquillas, aungue habri alguna

diferencia de costos entre ambos artfculos segin la escala de produccién y sus tamafios,

(2)  Analisis de costos en cada etapa de los {ndices de rendimiento:

La inestabilidad del nivel de costos caﬁsada por falta de los datos necesarios,
acompa'ﬁada de .la dificultad en estimar la demanda por el hierro y acero, imposibilita
més y méas la adopcidén de establecimiento de escala de produccic’in conforme a la serie
cronoldgica y el anilisis financiero en base a la escala arriba citada, Teniendo estas
circunstancias en cuenta, se calculan en primer lugar los costos en el momento de
funcionamiento a toda potencia de cada proyecto que es la condicién més ideal para
el calculo e investigacidn de costos, En segundo lugar, estimamos el nivel de costos
bajo las condiciones de bajo nivel de capacidad aunque estas causas sean imputables
al érranque de fabricacién  al desequilibrio de demanda y suministro, en base a la
medida modelada de anilisis de costos variables, es decir cogemos la probable varia-
cion de costos desde el punto de vista,.sin considerar lapso de tiempo por lo cual
seefectuan los costos de cada proyecto como el reconocimiento general, La evaluacién
objetiva de la posicion relativa de los cos:0os que se dan en los tres prouectos debe efe
‘efectuarse después de reconocer completamente el nivel de los fndices de operacidn

‘de cada proyecto en combinacién con el factor de:tiempo,

6.2. Premisas de previsién y bases del cilculo.-
6.2.1.  Fuente de fondos y el costo de fondos, -

Todavia no estd claro por el momento la fuente de capital para los proyectos que es uno
de los factores mas importantes para materializar cada proyecto. Pero no es el objeto del
presente estudio preliminar aclarar dicho capital, lo tratamos en este caso dentro del tema

del tipo de interés y de la carga del mismo necesario para calcular los costos con premisa

de obtencidn en alguna forma.



(1) Capital de trabajo y su tipo de interés:

Estimamos la cantidad necesaria del capital de trabajo median'te la manera macros -
chpica, refiriendo al clculo por aproximaciones sucesivas efectuado por el grupo de
Nazca y a los ejemplos reales en el Japon, 0 sea, suponemos que la cantidad neta
necesaria del capital de frabajo sea de 25% del costo tofal anual después de de ducirse
la amortizacion correspondiente, y el tipo de interés sobre el capital de trabajo de

10% por dho.

(2) Fondo para equipo & instalaciones:

Aproximadamente 70% del fondo para equipo é instalaciones dependera del préstamo
cuya fuente consistird en la deuda a largo plazo local, los créditos financieros exteriores
y el financiamiento diferido aplicable a una parte del valor del equipo é instalacionés,
suponemos aqui que el tipo medio de interés del fondo para el equipo & instalaciones
sea de 6% por afio incluyendo la proporcién cub_ierta por el capital de aporte de la
sociendad, ya que no es disponible el porcentaje de cada uno de los componentes arriba

mencionados,
6.2.2,  Escala de inversion para la planta y el equipo y el costo de capital:

(1) Escale de inversion para la planta y el equipo de cada proyecto:

El monto total de inversion para la planta y el equipo para la fabricacion de semi-
terminados correspondiente a cada uno de los proyectos, se estima como Sigue en base
a las investigaciones realizadas hasta la fecha en el Per(i y a las estimaciones nueva-
mente calculadas aproximadamente por nuestro grupo. . Este clculo esti basado en el
mismo nivel utilizado en el caleulo hecho por el grupo de Nazca é incluye. ademas
del costo del equipo ordinario, los fletes. los gastos de ingenieria y el fondo de reserva.
Los valores precisos de estos facotres deben determinarse de acuerdo con las in-

vestigaciones mis detalladas en el estudio de factibilidad,
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Capacidad de produccidn Inversion
(acero liquido/afio) {(million délares)
1) Nazca 4.000
Etapad de 1 alto horno 2.000 mil ton. 332
2 altos hornos - 4,000 353
2) Nazaca 3.000
Etapa de 1 alto horno {1.500) 230
1.200
2 altos hornos . (3.000) 383
2,400
3 Chimbote 800
Etapa de 1 alto horno 450 100*
2 altos hornos 800 191
4)  Talara 1.200 Etapa final 1,200 214

Esto es el valor presumido, ya que no es disponible el monto realmente

invertido hasta la instalacién del equipo de fabricacion de semiterminados

en la etapa de 1 alto horno en la planta de Chimbote.

(2) Periodo de reembolso del fondo del equipo (Nivel de amortizacidn):

El fondo invertdo en el equipo es reembolsado segln item amortizacidn en el libro

de cuentas. La duracién media de vida (til del equipo para determinar el nivel de

amortizacidn serd normalmente de 15 a 16 afios en €] caso del equipo sider(rgico, pero

nosotros calculamos la misma come 10 afios en promedio, ya que segln nusstras ex-

periencias, todo el equipo requiere ‘una considerable inversidon adicional anualmente

para su mantenimiento y mejoramiento, adem’as de la inversidn inicial, Cabe decir

que tiene muchos defectos en el aspecto financiero una inversidn cuyo reemhbolso

dentro de 10 afios se estime imposible en el momento del proyecto, teniendo en cuenta

la caida en desuso del equipo causado por las reformas tecnoldgicas y la eficiencia

de empleo del fondo.




6.2.3. Escala de fabricacidon y el equilibrio de planta:

Se ilustran en los siguientes diagramas de fiujo la escéla de fabricacién y el equilibrio de
planta en cada proyecto que estimamos como la ﬁremisa del cilculo financiero, donde se
adicionan al mismo tiempo las cantidades respectivas de las materias primas y de los com-
bustibles 2 emplear, niveles de rendimiento, consumo unitario y el equilibric de demanda
y suministro de chatarra de acero que se utilizan como la premisa del célculo de la cantidad
arriba citada. Esta cifras fueron calculadas en base a datos insuficientes para el cédlculo
de costos, por lo tanto es deseable examinar mas detalladamente cada uno de los faclores .
en el estudio de factibilidad. El porcentaje de fabricacion de tochos, planchones y palanquillas
se regula conforme a la proprocién de produccion de acerc en barras y chapas de acero siendo
necesario averiguar minuciosamente el equilibrio de la planta. Al respecto se debe cuidar
que estas cifras no resulten diferentes seglin el método de fabricacidén de los tochos, planchones
y palanquillas es decir, el tren de desbaste 6 el proceso de colada continua, & la combinacion
de estos dos procesos. (Se emplea la colada continua en el Proyecto de Nazca de que se
trata aqui, pero el proceso debe seleccionarse después de comparar y examinar sistema-

ticamente las ventajas y desventajas en vista de todos los aspectos)

MMigeral |
Cuadre 6-1  Diagrama de avances de (abricactén menudo
del proyecto de Nazca 4,254 mil ton
{354 mil con.
Limes) ___Jre 64%
Rendi
(1 NAZCASO0D [ — ———-) M T e
Nédulos 6 ¢ % |
| Alto horno Sinterizacitn ofue Pore | coquificable
i comprilos | 3,872 mil ton 1,168 mil ton 7 30% Tl 100 dolrv;;‘f::lmjr.:lE q
) 1630 mil ton [ 45 500 gn/p [*7] (6.100 ton/D (3,150 ton/0 el mineral | 3,153 mil ton |
(136milton,, | Xy x2) %) monudo 13% ¢ (263 mil ton. |
fmes) - *——————L /mes} |
—_————— ——————l
o R, 1.575 ton Rendimiento 905, (Dry base)
F R. 502 kg Unidad bésica del
+3M kg coque menudo 65 kg,
Chatarea |
rdt_‘lllcrro —} Convertidor HL.P.R, 90,6% :’;‘Oporclﬁn de chatarras de. I
I comprada 4,000 mii ton | [ Rendimicuto del 1ETTo :
| 330 mil ton J— (333 mil ton, acero fabricado | Producidas, 180 milton |
(18mil ton, | /imes) en el alto horno /g3 g } Compradas 320 mil ton |I
R fmes) _| . Usadas 400 mil wn |

(Rendimionto 95%)
Proceso de fundicitn con
solldiflcacitn conttnua
3,800 mil 1on

(316 mil ton./mes)

{Ventas )



1 Mineral menwdo
| 2,637 mii ton
| {220 mil ton/men)

]

{2) NAXCA 3000

L_......_]_ ——

Rendinitento

—_————— 3% e e
{Antes de‘ r Nédulos Porcentaje del rCarhﬁu i
ampltficacion} i comprados Alto horno Sinterizacién Coque mineral memulo coquificable |
| 533 mil 1on i 2,380 mil ton | ] 2,770 mil ton 1,374 mll tan 13% 1,881 mii ton |
{ (83 mil ton. I (3,300 t/D x 2 (3,800 t/Dx32) (1,900 t/Dx2} ] (/157;““ ton. |
mes
pme L
1 L | {Dry base)
O.R.J. 575 ton Rendimiento 90%
Ventas (P.R.SBZkg + 34kg) ( Unidad bigica del )
56 mil ton coque menudo 65 kg

o=

] Chatarra de i
higrro comprada |
1 147 mi 1on

| {12mi! ton,/mes)}§

 —— o ]

{5 mil ton./mes)

Convertidor
2,400 mil 1on
(200 mil ton./mes)

H.ER, 9D G
Rendimiento del
acero fabrieadn
cn el alto harno |

2,280 mil ton
(190 mil top,/mes)

( Planta de lamlnacldn)
¥y ventas

I <I’roporc16n de

chatarras do hicrrt>

1
|
Producidas, 112 mil ton |
Compradaa 147 mil ton =

i

93 %
| Usados 25% mil ton
l b i
Proceso de fundlcibn con (ﬂ(‘;l:l"lﬂmlcnm)
solldificaclén continua *

Cuadro 6-2  Dlagrama de avances de fabricacién
del proyecto de Chimbate
D e ———my
(H CUHIMBOTE 800 I Nédulos i
| comprados
1) Etapa de 1 alto horao — I26 m ton Coques (Rendimicnto 92%)
[O.R. 1.460 ton \ Altg horno (36mil ton. I comprados
F.R. 520kg + 50kg 262 mil ton /mes) 190 il ton .
(A0 t/d) e {16 mil ton. Parcentaje del :
/mes) mineral menudo 20 %
Yentas
14 mii ton
(1 mil ton,
/mes) C id Acero Hotno . r Chatarras do
33[;“'&:;'1 or 1fquido eléctrico hierro compradas :
milton 350 mil ton 150 mil ton |, __J 156 mil ton
1[:{’;; 5i5%; dt (lzr: ':)” ton. {38 mli ton, (13 mii ton, | (43 mli ton. :
endimiento del [
mes
acero fabricado en fmes) /mes) | /._Te_s.)____ -
el alto horno 92%
[ e e e e e
Fabricaclén | (Rendimiento | /Proporcién de 1
de lingotes 95 %) <::lhnmrrn5 de > |
307 mil ton _ {Me hierro |
{26 mil ton. l
/mes) Producidas 55 mil ton |
% Compradas 156 mit 1on |
I
N I Usadas 211 mil ton |
(Rendlmlento | proceso de Desbastes Degbastadoe | {Rendimiento | Proceso de [undicién con |
95 %) fundicibn con 396 mif ton ZT6 milton | 90 %) | I
solidiflcacién [T (33 milton, [ (23 mit top, : Convertidor 48 mil ton |
continua /mes) /mes) l{11orno el6etrico 163 mit ton |
120 mil ton O ——
(10 mil ton.
/mes)

| Planta de laminacitn ventas \



2) Etapa do 2 alto horne

[ —————

| Mineral
monudo

|

i 747 mil dan
(62 mil ton

| mes

|
f
|
I

—— Rendimiepto 90%

Unided basica del
coque menudo 65 kg

Néduloa | Sintorlzacién
comprados 785 mil ton
m —
265 mil ton S |
: EEE R — (2150 1,/D | Carbdn
'mos ) | Alto horno Caque | coquificable
[ | 657 mll ton 103 mi]yn | 538 mil ton I
{1500t 7D} (1080 1./D) (45 mi} ton
| /mes) |
Vantans I |
22 mi} ton R 200 %
(2 mil ton/mos} s O ke .;Okg . (Rendimlonto 92%)
r —7
Agero Hopno Chatarras d
C!.!’.R. 90% f-.‘::vnirll‘idor liquide electrico hierro cnmp:adlni
Rendimiento dal ucuru) 300 mil fon 150 mi] ton
fabricado en al alto (54 mi] ton ¥29 mil lon m | £39 mi} tan
; ki (13 mi] ton {
kornoe 92% ‘mea mlr:;l)l ton /meus | {11 mil ton“men) ]
| I O
|
Proporcién de
<chnlarru de hlarro> i I
Producidas, 112 mil ton l Fabricacian | (Hendimtento 95%)
Campradas 147 mil tn de lingotoe
Usados 259 mil tn | 400 mil ton
Convertidor 71 mil tony | (33 mi] ton
Herno ) mes
| Neléetrico 163 mil ton’ |
b———— ——- Tentiettn Deshast Donbastad
undicion con eshasles eapasiado
) {Rendimiento 90%)
(Rendimionto 95%) | folldifleacian 720 mik ton |- 360 mil ton ’
120 mil tan (60 mil ton (30 mil ton
(L0 mi) ton mes ) ~mea
S nes}

{Planta de lamlnacibn vonlas)

Cuadro 6-3 Diagrama de avances de fabricacién
del proyecto de Talara
() TALARAI200 [~ ———==—7"

i Mineral menudoe :

1 1831 mil ton

—_—————

Gas natural

1 ,060::106 m3
(2.900x10% 13/ iy

- __.I__ J—
Geroracionde ]
I olgctricidad

R

I 1,200x108K Wi

|
|
|
100x 106
Lttty |

p—
(153 mil ton/mes) |

Neidulos
1,813 mil ton
{151 mtl ton/mes)

-

Hierro reducido
1,313 mil ten
(109 mi! ton/mes)

Haorno eléctrico
1,200 mv! ton
(100 mil ton/mes)

Rendimlento del
ncero fnbricado en
el alto horno 89

Proceso de fundlelén con
solidificacién continua

1,140 mil ton
(95 mil ton/mes)

de hierro

2.6 %

Rendimiento 95%

Planta de laminacion
y ventas

100 —

Porcentaje de chatarra f|

"|Rendimiente 99 &
Fe 68 %
Remdimlento 724 §
Fe 93 %,
Gas nutural 410 m3

| Proporclén de chatarraa de
| nierro

1
|
l
36 mll ton E
|
I

Producidas
i Compradas -
Usadas 36 mil ton

O S

(Rendimiento 73%)
(Porcentaje de)
mineral monudo 13%)



6.2.4. Precios del factors de produccidn:

Los costos de materias primas y el importe de la mano de obra estin calculaen base al
nivel de los precios a los cuales pudieran adquirirse las materias primas y la mano de obra
en 1971 en el Perll. Es decir, estos valores estén calculados de acuerdo con los precios a que
compra actualmente la planta de Chimbote, los precios estimados por el grupo de Nazca segin
cierto fundamento y los precios publicados en el Informe de Citaco, modificando parcialmente
estas cirfras conforme a los ejemplos reales en el caso de los minerales la diferencia de
precios en cuanto al transporte es evidente, aplicindose el - precio identico en el caso de los
renglones que no requireren diferencia. Por ejemplo, los precios de pelets y de mineral
sintex de Chimbote se calculan en base a los de Nazca, agregando los gastos de fletes, por

consiguiente resultan un poco mas costosos que el nivel acwal,

Se'presentan aquf dos problemas. Uno se refiere al criterio sobre el precio del carbdn
coquificable y el otro es la subida tipica del costo del carbdn coquificabley de la mano de

obra.

Cuando el Peril quiera conseguir el carbdn coquificable en el futuro, deberd depender la
mayoria de la importacién, aunque sea disponible una parte de su suministro de carhon
nacional, Si su fuente de suministro son los EE. UU., Canadi o Australia como el grupo
de Nazca estima, serf casi imposible adquirirlo al precio unitario de 21 dblares por
tonelada en base de hulla seca, a pesar de que esto fue el precio real en 1970. Porque dicho
precio corresponde al precio C & F en base a hulla hiimeda de 18 délares y pico solamente,
deduciendo de aquel los gastos de descarga y manipdelo de I dblar y pico_aproximadamente
y ademas, considerando mas o menos 6 a 8% de humedad que contiene el carbdn importado,
Queda no mis que 12 dblares y pico como el precio FOB después de deducir de dicho precio
el flete estiamdo de g dblares. Ningﬁn carbdn podré importarse a este precio FOB con
excepcidn del carbon de bajo poder coquificable australiano. Igualmente, serd inteligente
abstenerse de hacer un prondstico optimista en 1o que se refiere al carbdn nacional, ya

que no se aclara por el momento ni la cantidad ni el precio a que pueda suministrarse el

mismo.

En segundo lugar, la subida del costo causa un problem'a grave especialmente en la naciones
desarrolladas como EE.UU. vy, ﬁo podré ignorarse la misma también de parte del Perf.
Uno de los probables resultados mas importantes de este problema es la influencia de elevacidn
del salario en el Perd, qﬁe podra aumentar aun mas si se requiere conseguir los obreros
siderfirgicos de alta calidad en el interior. Es muy diffcil estimar el nivel del salario en

el perfodo antes y después del afio 1980 en que podri realizarse el proyecto de desarrollo de
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siderurgia de que se trata. Es casi imposible indagar sila posicién relativa de dicho nivel
adelantara o declinard desde el punto de vista internacional. De todos modos, serin elevados
considerablemente los costos en el momento de puesta en funcionamiento del presente pro-
yecto en comparacion con el nivel aquf estimado y, bastante antinémico que la Repfiblica

que la Repiiblica quiera extender sh ventaja internacional del nivel de salario local por

un porcentaje mas alto que el actal,
Calculamos los precios de los subproductos conforme a la siguente medida de valoracidn:

Consideramos el precio de chatarra proveniente de la planta igual al de de 1a chatarra
a comparar en el interior. El precio del coque menudo se calculo seglin su caloria contenida
en base al precio por caloria del carbdn coquificable, aunque no es bien fundado este método.
Tocante a otros gases y alquitran de hulla, sus precios estin calculados segln su respectiva
caloria contenida, en base al precio unitario por caloria del petrdleo bunker, Aunque son
utilizables las escorias del alto horno y la del convertidor, no se pueden valorar tan altamente,
ya que cuesta mucho su tratamiento, Por conveniencia consideramos aquf estas escoriés sin

valor.

Cuadro & 1 Lista del desembolso del personal y da

preciod de los combustibles principales

NAZCA CHSMBOTE TALARA

1. Dresemboloso del | Segln ef valor cal- En base a.109 hechos | Se szpone en 3.000

coguificable

5, Chatarea de
hietso importd|

6. Chaturra de
hlerro
domiatica

7. Aveite pesado

8. Gaa gmural

9. Mineral de
menganeso

Piedra e cal

- Custe de compra

Flete 6 dblares
FOU/WMT
. 24,90 d6Tares /DMT
Sewdn el valor cal-
culado por at grupo
de Nazca
50,00 dblares/MT

29.00 ddlareas/MT |

")
39.00 dblares /MT

[

2.00 dblares/MT

Flete 7
25,80 d&lares /DMT

Wéntico o lo descrito
en ia columna
Lzqulerda

Segtin los informen
dc ia Citaco

CiTACO
25,00 dblates/Ki

1déntico a lo dascrio
en 1a columna
lzqulerde

fn basu @ las hechos
renles desde enero
hasta Junio de 1971

personal cnlade por el grupo roales de enern a dblayes fporsona/
de Nazca Junic de desde encen | BN, cunforme ai
hasta Junlo de 197) | proyecto de Chimbowe
1, Migeral fdom 4.50 Détares/MT| Precio en Nazea + Seqdn o5 lator de la
menuda fleto Fetroperd
7.60 d6larea /MT 6.74 détarea/MT
1% centavos nortea-
mericanss sLTFEr
' PR 68.5%
3, Nodulos e 9.6 " 1180 dblares /MT —_—
4, Carlén 17 délares LAR/TMH | FOB L7 dblares /AWMT —

idénrico a lo descrito ¢
en la colunsna
lzquierda

Petrupan

0.79 dblares/10%cal
20 comavos {1 B
88492103k ca) fm

Idéntico a to descrijto
on la columna
Iznulerda
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6.2.5. Otros costos de la obra:

Los ftems principales del rubro consisteneen el costo de servicios tales como la energfa
eléctrica, agua para la industria, transporte, reparaciones y los gastos de materiales de
desgaste para las obras y reparaciones, Cada uno de estos costos y gastos no es mas que
el monto muy reducido, pero ocupa una porcién considerable del costo total, si se acumula
en la etapa de productos elaborados, ya que se consume por todos los procesos de fabricacién,
No obstante, no podemos tomar exactamente el nivel apropiado de cada uno de estos costos
en el presente estudio de pre-factibilidad por ser muy dificil obtener el nivel del costo
objetivo en base a la hoja de costo, en vista de las caracteristicas de costos, La otra causa
mis importante que imposibilitd nuestro cumplimiento al respecto fue la posibilidad de que
sea diversificado su nivel de precios segiin el rmétodo concreto de consegnir estos servicios

y los materiales. (*)

Aqui se estiman muy audazmente los costos en base a las informaciones muy limitadas al
respecte, proporcionadas por las autoridades de Chimbote, Petroper( y el grupo de Nazca,
considerando los valores experimentales en el Japbn referentes a la correlacién entre la
escala de instalaciones y sus costos'correspondiente&i. Sin embargo, establecemos el nivel
de costos lo idelamente bajo posible, en el supuesto de que se cumplan sttisfactoriamente las
actividades de fabricacidn en todos los sectores encargados de la pla.nta bajo las condiciones

que no ocasionene fallas de ninguna fndole,

Estimamos el costo de las ventas y los gastos de administracidn de la planta en 4% y 8%
respectivamente del costo de la planta inclusive la amortizacién correspondiente, en base al
idea del grupo de Nazca modificado en ciertos puntos, Son més o menos similares los

ejemplos reales en el Japdn,

6.3. ESTIMACION DE COSTOS DE CADA PRYECTO:

A continuacién estimamos los costos en la etapa de fabricacién de seiminados, lingotes y

palanquillas, en base a la premisa del concepto y los valores enumerados en el pirrafo 6,2.

(*) También es uno de los objetos méis importantes del estudio de factibilidad investigar
la media de conseguir los moldes, cilindros y ladrillos refractarios y sus costos,
ademis de la necesidad de aclarar el método concreto de adquirir Ia energfa
eléctrica y el agua para la industria y sus costos. Al mismo tiempo, el sistema
de suministro de repuestos de maquinas y de reparacidn del equipo no es el solo

punto vital para administrar la planta sider(rgica sino también uno de los factores
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6,3,1.

n

principales para valorar el nivel de dichas obras. _
Como antedicho, vamos a prceder al conocimiento del nivel de costos (*) y su evaluacidn,
después de reconfirmar que se hallan comprendidos sin resolverse los problemas

en las condiciones arriba citadas en los costos,

Estimacidn de costos del proyecto.de Nazca 4000;
Costos en el momento de operacidn a plena capacidad de 4 millones toneladas:

En esta estimacidn, se emplean casi completamente los valores satisfactorios y
precisamente examinadas por el grupo de Nazea, Algunas modificaciones importantes
son la inclusién de amortizacién en el costo de 1a planta, el cilculo del costo del
fundo en base de amortizacién anual por diez afios asi como también el cileulo elevado
por unos 4 dilares por tonelada del precio del carbén coquificable por las causas
descritas en el inciso 6.2.4. Los demis costos de trabajo son casi iguales a los valores
calculados en el presente estudio en su total. Sin embargo, el costo de trabajo en el
convertidor estimado por el grupe de Nazea es un poco mas alto que nuetra valuacidn
y, al contrario, el costo de trabajo en el prceso de colada continua se estima demasiado
bajo. (El nivel de costos tendra gran referencia segiin las condiciones de suministro
de agua para la industria, la energia eléctrica, servicic de reparaciones, etc, que son los

puntos importantes del proyecto de Nazéa).

Se estima que el coste de la planta en la etapa de produccidn a plena carga de 4
millones toneladas del pryecto de Nazca serd de 70 délares/tonelada aproximadamente,
en el supuesto de que sean satisfechas bastante ventajosamente todas las condiciones.

El costo total inclusive el costo de las ventas y el interés sera de unos 79 ddlares.

INSERCION LISTA DE COSTO
PORMENQRIZADO - NAZCA 4 X 100

Lista 6-2 Desglose del costo del proyecto de Nazca 4000

Costo de produccién " 49.4 dblares/ton
Amortizacién _ ‘ 14.6
Gastos de administracion 5.1
de fibrica ' :
Costo de 1a planta 69.1
Costo de las ventas o 2.6
Interés sobre el 1.6
capital circulante '
Interés sobre el 5.9
fondo del equipo )
Costo total © 78,5
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(*) Se entiende de ‘aqui en adelante que el costo es el calculado dando importancia al

(2

costo por cada proceso de una obra de la planta, inclusive la amortizacién corres-
pondiente, de acuerdo con la cotumbre general en el Japdn, Definimos que elc costo
de la planta consiste en el costo de materias primas y de materiales, el costo de
produccidn que consta del costo de la mano de obra y los gastos de trabajo, la

amortizacién y los gastos de administracién, También definimos que el costo

total consiste en el costo de la planta arriba mencionada, el costo de las ventas y

el interés, El costo total cubre sdlo el monto total sin incluir la utilidad requerida,

Costos en la etapa de 1 alto horno y en elinicio de la puesta en funcionamiento

del equipo:

De este pryecto la mayoria de sus productos dependen de la exportacidén pudiendo
esperarse una ripida puesta en funcionamiento del equipo, siempre y cuando se
garantize la realizacién de dicha exportacién. Pero se tardara mucho para alcanzar su
etapa de operacién a capacidad plena, si las ventas se dirigen mayormente a la demanda
local; en vista de las dificultades para cumplir las condiciones arriba citadas por
ser grande la escala del Proyecto, La continuacidn por largo tiempo de tal estado podra
ocasionar diversos problemas graves, en prirher lugar en el aspecto técnico de operacidn,
antes que el problema en el aspecto de costos. Por otra parte es invitable la carga
aumentada de 1os costos en comparaciﬁn con la etapa de 2 altos hornos, ya que tiende
a incrementarse la inversién adelantada en la etapa incompleta de 1 alto horno, Con

el objeto de aclarar estos problemas en el aspecto de costos se aplica el siguiente

- FEPR
analisis:

Se emplea aquf la manera de anilisis des costos variables como el modelo macroscopico
de previsidn de costos en cada etapa de produccidn, Es decir se establecen las
formulas fijando por tonelada de produccidn los gastos variables tales como los costos
de materi as primas y de ‘materiales y determinando el monto total de los gastos fijos
tales como el costo de capital y el costo de su mantenimiento, prescindiendo de la cantidad
de produccidn por cada etapa del alto horno. En este caso, suponemos que la cantidad

de la etapa de 1 alto horno es de 60% del mbnto del total invertido.

Segiin el presente calculo ejecutado por nosotros el costo variable del proyecto
Nazea, 4'000,000 to. acero/afio es de unos 42 délares por tonelada de semiterminados.
£1 costo del capital es de 45,2 millones de dolares por afio en la etapa del ler, alto
horno y de 75,3 millones de délares aproximadamente en la etapad de 2 altos hbfnos.
Otros gastos fijos se estiman en 31,7 millones de dblares y 63,5 millones de dblares
respect'lvamen.te. El modelo del costo en base a las premisas arriba mencionadas.

se di en las sigulentes formulas:
' —-1056-



1) Etapa del ler, alto horno ‘
(Produccidn de semiterminados de 0 - 1'900,000 toneladas)

v = (42 + —-7—6;-(9—0-0—) dblares ton.

donde: _
y: costo total en cada etapa de produccion (délares ton,)

x: produccidn de semiterminados (1.000 ton,)

2) Etapa de 2 altos hornos (Produccion de semiterminados de 1,900,000 a 3'800,000

ton,)

y = (42 + __1%?_-822_) dblares/ton.

Délares fton
Y

Cuadro -4 Nivel del couto del
proyecte de Nazea dagu

HoF

100 )
\
A
%0
f \\553
N 785
(] 3 \ \ B
b Ktz dp ) \--ml-—i:mju 1703 U
alto herno altos hernoy
FHN ~.
S e, mil ton,
v v T T
1008 2000 3000 4000 ¥

Como se ilustra en la figura 6-4 el costo en el momento de operacion a capadldad
plena en la etapa del primer horno es de 83 ddlares arpoximadamenie y se aclara que
la carga en el aspecto de costos es bastante grande en cualquier etapa de los 2 altos

hornos hasta que la produccidn de semiterminados exceda de 3 millones de toneladas,

Las lineas punteadas de esta figura representan las variaciones del nivel de
costos, después de deducir la amortizacién desde el costo total, Estrictamente dicho
es necesario aigunas mochflcamones del nivel del mteres pero se puede reconocer
desde el punto macroscdpico que se venden los sem1terminados a precios inferiores

a dicho nivel, faltando por reembolsar el fondo de capital del equipo asf como el

capital de trabajo,

6.3.2. Estimmcién del costo del proyecto de Nazca 3000:

Este proyecto alternativo, confeccionado en base a la demanda local del Perd, realizari

dentro de un perfodo comparativamente rapido, siempre que sea factible alguna exportacii')n.

-106-



Todas las condiciones de produccidén siguen el concepto del proyecto de Nazca 4,000 mencionado
en el inciso 6.3.1. Pero, en cuanto a la escala de instalaciones, su capacidad inicial se
establece en 80% de la plena capadidad en vista del nivel de la demanda. Por consiguiente,

sé proyecta en 2.4 millones toneladas por afio la capacidad del equipo en la etapa de 2 altos

hornos por lo pronto (serd aumentada a 3 millones toneladas por afic después del aumento

de instalacion.))

(1) Costos en el momento de operacion a capacidad plena de 2,4 millones toneladas por

-

ano:

~ El costo en planta de semiterminados en el momento de operacion a capacidad plena
73 dolares por tonelada y eleccosto total corre.spcmdiente es de unos 83 dblares res-
pectivamente, calculados conforme a las premisas arriba mencionadas, Estos valores
son més altos por 4 dblares en le costo en planta y 5 dblares en el costo total
respectimamente, en comparacidn con los costos del proyecto de Nazca 4,000, Esta
diferencia estd atribuible a la reduccién de la escala de instalaciones en 60% del pro-
yecto de Nazca 4.000. De esta diferencia, el companente mis importante es el costo del
capital de 3 dblares y pico, y siempre se considera alguna diferencia intencional tanto

en el rendimiento como en la unidad béisica de produccidn,

Lista 6-3 del costo del proyecto de Nazca 3000
(antes de amplificaci6n)

Costo de produccién 50.8 d6lares/ton
Amortizaci6n 16.8
Gastos de administracién '5 4
de fdbrica '
Costo de la planta 73.0
Costo de las ventas 2,7
Interés sobre el 1.6
capital circulante ’
Interés sobre el 6.1
fundo del equipo ’
Costo total  83.4
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El costo arriba citado no incluye los gastos por paradas estimadas durante la fabri-
cacidn en las plantas de hierro y acero de Chimbote, Si la adopcidn del presente pro-
yecto requirere las paradas del equipo de hierro y acero de la planta de Chimbote,
serd razonable calcular el costo total después de carpar el costo de transporte de
semiterminados hasta Chimbote y el costo del capital de dicho equipo parado. El nivel
sera diferente segfin la escala de produccidn de Chimbote y la de Nazca, pero se debe

sumar entre 10 y 20 dblares aproximadamente,

(2) Costos en la etapa de 1 alto horno y en el inicio de la puesta en funcionamiento del

equipo:

El concepto de cdlculo de perfectamente igual a lo adoptado en el inciso 6.3.1. Se
estima en 42,5 dblares por tonelada el costo variable de se miterminados en el pro-
yecto de Nazca 2,400, El costo del capital es de 31,3 millones dblares en la etapa de
1 alto horno y de 52,1 millones dilares en la etapa de 2 altos respectivamente. Los
demads costos fijos son de 20,6 millones dolares y de 41,3 millones dblares respectiva-

mente. El modelo del costo se calcula como sigue:

1) Etapa de 1 alto horno (produccidn de semiterminados de 0-1,140 mil ton.)

y =(42,5 +

L’jgp——) ddlares/ton,

2)  Etapa de 2 altos hornos (produccién de semiterminados de 1,140 - 2.280 mil ton.)

93.400
X

y = (42,5 + ) dblares/ton,

Dbiar;w’lun Cuadru 6-5 Nivel del costo del proyecto de

Nazea 3000

{anies de amplificacitn}
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Esta grafica en comparacion con la del proyecto Nazca 4000 parece indicar un nivel
de costos bastante elevado, pero al comparar las dos graficas en el mismo nivel de cantidad
de produccion es decir de menos de 1 millén de toneladas y méis o menos 2 millones de
toneladas y mas o menos 2 millones de toneladas se espera el suministro de semiter-

minados a un costo mas barato,

Se enumera mds abajo, en el inciso 6.4.1., en comparacidén y la ins vestigacién méas

detallada, junto con el case de la planta de Chimbote,

(3) Costos en la etapa final:

Este proyecto, conforme a la amplicacién de la demanda, la capacidad de fabricacidn
puede aproximadamente aumentarse hasta 1.5 y 3 millones/ton. respectivamente
siempre y cuando se incremente en 20 a 30% la capacidad de los altos hornos en el
momento de su reparacién 6 modificacién y se incremente y modifique hasta un cierto
puino los procesos de aceria colada continua. Aunque no se efectiia la investigacion
detallada de la cantidad necesaria para la inversidn adicional y de los costos corres-

pondientes, se puede estimar el nivel aproximado de los mismos,

Se estima necesaria una inversién adiciﬁnal de 60 millones de ddlares aproximada-
mente al proyectar la produccidn de acero liquido de 3 millones toneladas, inclusive la
nueva instalacién de 1 a 2 unidades del proceso de colada continua. Sera innecesario
fundamentalmente, o si bien se requiere en menor escala, aumentar el nimero del
personal para las etapas antes del proceso de produccion de acero. Habra alguna
diferencia en la combinacidn de materias primaé, pero esto apenas afectara los
costos. Al calcular los costes limitatives de semiterminados correspondientes al
acero liquido de 600 mil ton. en base a dicho concepto, €l costo en planta es de 61
dblares y el costo total es de 70 dblares aproximadamente. Por ende, en la etapa
final, el costo en planta es de unos 71 délares y el costo total es de un poco mas de
80 dblares en su media aritmética ponderada con los costos arriba citados referente
a la produccién de 2,4 millones toneladas, Este nivel apenas tiene diferencia con el

proyecto de Nazca 4.000

6.3.3. Estimacion de costos del proyecto de Chimbote 800:

Es un problema muy importante como pueda adelantar la capacidad de produccidn con

esperanza de reduccion de sus costos la planta siderdrgica de Chimbote cuyo nivel de
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fabricacion se encuentra bajo por el momento. Antes de averiguar el nivel de costos de la
etapa de 2 altos hornos, objeto del proyecto de refurzo de la planta de Chimbote, se debe
indagar en primer lugar el nivel a que alcanzaran los costos actuales en la etapa de produc-

cidn a plena capacidad.

(1) Costos en la producci6n a plena capacidad de la etapa de 1 alto horno:

Estimamos en 450 mil toneladas la capacidad maxima en la etapa de 1 alto horno
de la planta de Chimbote que consiste en 300 mil ton. por el convertidor y 150 mil
ton. restantes por el horno eléctrico. Los costos estimados de semiterminados en
esta etapa son de unos 122 dblares del costo en planta y de unos 138 délares del
costo total, teniendo en cuenta el mejormiento considerable de las condiciones de
operacidn y de rendimiento en la unidad basica de produccién. {(El costo del pacital
y los gastos de administracién estén calculados de la misma manera que la anterior,
por consiguiente, hay alguna diferencia entre los costos reales de la planta de Chimbote
en el método de cilculo del nivel). Este nivel de costos estd mejorado considerable~
mente en comparacidn con el estado actual, y se espera alguna ganacia al aplicar los
precios de venta de semiterminados en este momento, lLos costos podrén_ reducirse
aun mis. ya que en ellos se comprende el precio del coque a 68 dblares que se estima

extracrdinariamente costoso y podrd mejorar en gran escala en el futuro,

No obstante ello, el nivel de costos arriba citados es todavia muy alto y, por otra
parte, costos mas reducidos podran obienerse, siempre que se realize la racionalizacién
necesaria para llegar a esta etapa vy la reduccion de los costos, pbr lo tanto se debe
averiguar mis detalladamente el proyecto (Es deseavle esforzarse positivamente en
esta investigacidn, ya que esto no sblo mejora el_ nivel de costos impracticables sino

también sirve para asegurar la ganancia actual de la planta de Chimbote).

(2) Costos en el momento de produccidn a plena capacidad de la etapa de 2 altos hornos:

Se estima que €l costo en planta sea de unos 102 dblares y el costo total, en la etapa
en que llegue a 800 mil toneladas la escala de produccion de la planta de Chimbote, nos
dé 118 ddlares respectivamente., Esto significa un gran mejoramiento de costos de
20 doblares por tonelada en comparacion con los valores correspondientes ala etapa de

1 alto horno.

Es necesaria, sin embargo, una valorizacion intensiva de estos costos. Es decir,

al valorar desde el punto de vista del efecto de racionalizacion en relacién-con la
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inversion édicional, el costo del capital en la etapa de 1 alto horno se considera
como el costo enterrado - es muy apropiada esta seleccién seglin ¢l concepto
limitativo - y el costo total se reduce hasia 99 dblares. {Desde el mismo punto de
vista, el costo correspondiente a la parte aumentada en la etapa de 1 alto horno es

de unos 105 ddlares),

El otro punto de vista es la valoridion de costos de semiterminados provenientes de
del equipo nuevamente instalado. Estrictamente dicho, es alro dudoso extraer desde
el costo total el de semiterminados producidos sblo por el equipo relativo a la etapa
2 altos hornos, pero nos atrevemos a hacerlo y se encuentran bastante hajos los costos,
o sea el costo en planta es de 91 dolares y el costo total es de 103 délares aproximada-

mente.

(3) Costos en puesta en funcionamiento del equipo en inicio de la etapa de 2 altos

hornos:

Con el objeto de obtener los costwos substanciales, estimamos el nivel de costos
en base a los costos correspondientes al aumento de instalacidn relacionado con
la invexrsion adicional, El concepto del cdlculo esignual al utilizado en las investiga-

ciones anteriores.

El costo variable de semiterminados en la etépa de 2 altos hornos es de 59 dblares
aproximadamente, Se estima que se varfa hasta cierto punto dicho valoy a medida
que se chmbie el porcentaje de semiterminados provenientes del proceso colada
continua, pero suponemos aqui que sea uniforme para toda clase de escala de pro-
ducdién en la etapa de 2 altos hornos. Se estima que el costo de capital y otros
costbs fijos son de 28,8 millones dblares en conjunto, El costo total de semiter-
minados {correspondiente al aumento de instalacitn) en cada etapa de escala de
produccidén se calcula conforme a la siguiente férmula:

y = (59 + ) délares/ton.

28,800
X
Seqin el prondstico de la demanda y suministro de hierro y acero en el Per(, la

demanda excedera de 800 mil toneladas en base de acero liquido en la dltima mitad
de la década de 1970s, que corresponde a la puesta en funcionamiento de los 2 altos
hornos. Por ende, es tanto maAs ventajosa cuanto mas pronta es la Hegada a 1a

etapa de produccién a plena capadidad si se construyen 2 altos hornos en la planta
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de Chimbote. En este sentido, esta gréfica sirve sdlo para confirmar el nivel de costos

en el momento de inicio de puesta en funiconamiento de los 2 altos hornos.

¥ Dbélars /ton.

140 Cuadro 6-6 Nivel del costo del
I proyecto de Chimbote 800
el131.7
1304
i 117.5
110 i
{
IR
100F103.5 i
} 08.6
90
_’f‘é ~ 8
B0138 8 &
o~ a.::
82 '8
70(@w @ = _
Oct.'[f_/ \j 1 ' { mil ton, )
1,000 2,000 X

Se resumen en el Cuadro 6 - 6 los costas de semiterminados producidos en la

planta de Chimbote, averiguados por cada uno de los cases arriba mencionados,

(E1 equipo existente referido en este cuadro significa el equipo relativo a la etapa de
1 alto horno). ' .
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Lista 6-4

Desglose del costo de cada etapa del

proyecto de Chimbote

Etapa de Etapa de Costos concernientes
a 2 alrtos hornos
1 altos hornos 2 altos hiornos
solamente
dblares/ton dblares/ton délares/ton

Costo de produccién 87.5 68.0 62.6
Amortizaci6n adicional - ' 12.6 21.9
Gastos de administracion

@ de la planta 9.0 7.5 6.7
Costo de la planta corres-

® pondiente al equipo agregado 9.5 88.1 o1.2
Amortizacitn del equipo

@ existente 25.3 13.9 "
(@D +D Costo de la planta 121.8 102.0 91.2
Costo de las ventas 4,5 3.7 3.4
Interés sobre el

® capital circulante 2.5 2.2 2.0
Interés sobre el costo 46 6
del equipo agregadae ) ' -3
@D+@ Costo total corres

pondiente el equipo 103.5 98.6 102.9
agregado

@ Interés sobre el costo del
equipo existente 9.1 2.0 )
D+@+O@+@
Costo total 137.9 117.5 102.9

La otra idea de como racionalizar la planta de Chimbote es la de ahstenerse de

construir la planta de coque y el taller de sinterizacion al instalar los 2 altos hornos,

teniendo presente la parada de instalacidn del equipo de aceria en el siguiente paso.

Al optar este concepto se puede esperar la véntaja de ahorrar en equipo de 20 a 30

millones de dblares. Por otra parte ocaskonari las desventajas tales como la eleva-

cidn del costo por tener que depender del coqué a comprar (la cantidad necesaria es

de 430 mil toneladas por afio) de mis o menos 3 a 4 dblares por tonelada de semiter-
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minados, la media a tomar contra ¢l coque menudo producido y la imposibilidad de
entrenamiento en las téenicas de operacidén concernjentes a la planta de coque y el equipo de
de sinterizacibn, Si se opta la racionalizacion de Ja planta de Chimbote, es imprescindible

comparar detalladamente sus efectos en el estudio de factibilidad,

6.3.4. Estimacitn de costos del proyecto de Talara 1200:

Como no tenemos experiencia normal de produccibn de acero en base al sistema reduccion
directa, no podemos preparar una respuesta definitiva en cuanto al prondstico de sus costos.
Pero, el lactor mis importante de la investigacidn es el costo del proceso de reduccién directa
v, por ende, otros datos 1ales como el costo de nddulos exidados provenientes del horno de cuba
y €l costo del harno eléctrico que depende exclusivamente de hierro reducido, si bien sean i
pooo inciertos, apenas causaran un problema importante en general,

A cominuacidén calculamos los costos del presente proyeclo, en base a los datos conseguidos
en Perd y los datos técnicos disponibles. La exactitud de este cdlculo ser inferior al métdo
BOF utilizado en las investigaciones anteriores, sin embargo, podemos calcular en nivel
econdmico bastante, es decir, ¢l costo en planta es de 67 délares v el costo otal es de 77
dblares aproximadamente. Este nivel de costos tiene un defecto evidente en su cilculo de
los gastos de administracién y del costo de las ventas, Serd necesario sumar unas 3 délares
a dichos valores, si se requiere el costo correspondiente similar a lo de la planta de Chimbote;

en vista de su escala de produceidn,

Lista 6-5 Desglose de estimacién del costo del
proyecto de Talara 1200

Costo de produccibn 44.0 dé]ares/tgn
Amortizacidn 17.8 '
Gastos de administraciotn 4.9

de ia planta ’

Costo de la planta . 66.7

Costo de las ventas . - 2.5
Interés sobre el | 5'

capital circulante )

Interés sobre el costo 6.4

del equipo B

Costo total 77.1
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Si es factible el presente proyecto, se puede aumenta su capacidad por 3 pasos. por con-
siguiente, se estima mas reduciada la cantidad de los costos fijos @ cargar en el momento
de inicio en funcionamiento del equipo, en éomparacién con el provecio de Nazca.

Se puedén estimar econdmicamente los costos de este proyecto a las dos razones
principales; una de las cuales es el flete econdmico disponible para el transporie de Marco
FLO mediante buques gigantescos especializados en transporte de sdlidos en suspension,
Aunque Paita, sitio de instalacidn del proyecto de Talara, estd dos veces mis distunie que
a Chimbote, el precio del mineral se calcula 1 délar por tonelada aproximadamentc més
barato que en caso de Chimbote. La otra causa mas importante es el precio de gas nalural,
Segfm la autoridad de la Petroperd, se estima el suministro del mismo a un nivel muy econdmico
de 20 centavos norteamericanos per 1 millidn BTU {0,08 centavo por mil Keal aproximada-
mente). Este precio de gas nawral corresponde s6lo a 1/3 del precio de energia (0,28
centavo norteamericano) normalmente utilizado en el presente cdlculo de costos. Se ilustra
a continuacién la grifica correlativa entre el precio de gas y los costos teniendo la mndificaci(')n

del mismo precio en el caso de emergenica, auncue las cifras son aproximadas.

Costo total Cuardro 6-7 Precio de gas natural y el
{(Délares/ton) nivel del costo proyecto de
' Talar 1200
100+

93.5

90 {- En el caso del costo
de energla normal
80 77.1
(En el caso de este clculo)
70F (Centavos
’FL : L : L L y norteamericanos
0.1 0.2 0.3 /mil Kcal)

Precio de gas natural

La inquietud sobre el presente proyecto, principalmente con relacion al perﬁl técnico de
la medida de p.roclu-ccién de que se trata, es 1a posibilidad de suministro estable de hierro
reducido de la calidad deseada 'cumpliendo'con la productibidad estimada aqui. Aparte de
una amplia variacién de operacidn, si se debe bajar la productibilidad a fin de mantener la
calidad determinada, hay que incrementar el costo en 4 - 5 dolares por tonelada de semiter-

minados por cada 10% de caida del rendimiento de operacion.
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6.4, COMPARACI(')N DE COSTOS Y FONDOS NECESARIOS PARA CADA PROYECTO:

6.4.1. Comparacion del nivel de costos:

A continuacién se ilustran las grificas que resumen el resultado de las investigaciones
realizadas hasta la fecha. La figura (1) es la grafica para comparar todos los productos emn
su momento de operacion a plena capacidad, dande importancia a los componentes de los costos.
La figura (2) ilustra graficamente la curva de costos continua en la ctapa de 1 alto horno y
en el momento de inicio de puesta en funcionamiento del equipo, en combinacidn con la escala

de produccidn.

(1) Comparacion de costos en el momento de produccién a plena capadidad

Cuardro 6-8  Diagrama del costo en el mumento de producci6n
a plena capacidag]

{Nota)  El costo del capital consiSya en la amortizacién y ol interés sobre el costo

del equipe. El interés sobrg ¢l capital circulonte se incluye en el costo del
capltal, etc, por convenlencla,

Etapa de 2 altos hornos del Etapad de § alto horng gel antes de
proyecio de Chimbote proyecto de Nazen amptificacion TALARA 1200
(800 mil ton. /aTo ) ) (1,2
(1,2 mlllones 1o, /ano ) millones
ton/aho)
0)
Costo de 0 D 44
produccifin 51
(oxcopto 1n 68 Délares Dolares
amortizackin) Dblares Dokires Délares fton fton
- L
[0} L fen. C: / :)[[]‘3 ‘)l/m:}_ _____ *) 974 80
Délares 99 ’ L ; ® 2
Jron, Costo del
) capital G 27
Costo def @ G g
capltal 17 . @
adiclunal @ 19 Dcspuésgle 3
Gastos de () (Fletes hasta 3 unificacion del 17
4 precio de
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(3) Comparacion del nivel de costos de cada proyecto:

Se disminuyen conforme a la escala de instalaciones los costos cuando la produccidn
es a capacidad plena, con excepcidn del ejemplo particular en el caso de Talara. Pero,
no se reconoce la diferencia decisiva entre los dos proyectos de Nazca, segln las
investigaciones efectuadas por nosotros, Teniendo en cuenta diversos problemas includ
incluidos en los factores de premisa, es dificil discutir la diferencia demansiado
sutil de costos, pero los costos del proyecto de Nazca 3000 amplificado hasta una
capacidad de 3 millones toneladas se reducen a un nivel casi igual al de costos del
proyecto de Nazca 4000,

No hay problema especial en estos proyectos si se puede aplicar en forma elastica
la exportacion. Y por otra parte, si se asegura el rendimiento estable del equipo,
sin embargo desde el punto de vista del prondstico de la demanda para hierro y Acero,
no se puede esperar operacion a plena capadidad. En la grafica (2) la escala de pro-
duccidn correspondiente a la curva de costo de la linea punteada no es tan real desde
el punto de vista del la demanda o de la técnica de operacidén y su lapso de tiempo sera
muy momentaneo, si bien la misma sea factible. Aparte de lo anterior, seglin la curva
del costo seialada por la linea continua, se entiende que la escala de produccidn que
exceda del costo minimo en la etapa de 2 altos hornos del proyecto de Chimbote y la
etapa de produccidn de 1,2 millones ton. del proyecto de Nazca {indicado por el punto
B y C respectivamente) ocupa una porcién considerable en ambos proyectos de Nazca,
Esto ofrece un dato influyente de refle_xién contra la discusion sencilla sobre la recauda-
cidn sencilla sobre la recaudacidn creciente por escala,

Pues bien, vamos a examinar mis concretamente la correlacién entre los costos y
la escala de produccion referente a los dos proyectos de Nazca, desde el punto de vista

distinto del anterior.

a) Hasta una escala de produceion anual de semiterminadbs, espérada en los nuevos
proyectos siderlrgicos, de a 1,14 millones to_nel-éda's (corresponiente a la escala
de produccidn a toda potencia en la etapa de 1 alto horno del proyecto de Nazca
3000), siempre y cuando se realize el p’royécto de N_azca 4000, dicho proyecto
serd desventajoso, en el aspecto de costos, en comparacidn con el proyecto de
Nazca 3000; a menos que se manfenga una escala de produccién de més de 1,67
millones toneladas. Esto incluye también la necesidad de realizar uﬁa exportacion
de semiterminados de mas de 500 mil toneladas por afio (al contrario, si es

factible dicha exportacion, el proyecto de Nazca 3000 perderi el mérito que
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b)

puediere obtener por la misma, Sin embargo, apenas serd posible esperar utilidades,

ya que el costo total en esta etapa se estiima en 88 délares).

En la etapa de produccidn de semiterminados requerida de 1,14 a 1,9 millones
toneladas (correspondiente a la escala de produccion a plena capacidad en la etapa
de 1 alto horno del proyecto de Nazca 4000), el proyecto de Nazea 3000 esta en su
etapa' de inicio en funcionamiento de 2 altos hornos, Por ende, es unos 10 délares
més econdmico aquel proyecto. A fin de resolver este desequilibrio, es menesier
aumentar la exportacidn de semiterminados por 300 mil toneladas aproximadamente,

si se adopta el proyecto de Nazca 3000,

Cuando la escala de produccion de semiterminados excede unos 1,9 millones
toneladas por afio correspondiente a la escala de produccion a plena capacidad
del proyecto Nazca 3000 (2,85 millones ton.) el proyecto de Nazca 4000 esta en
el momento de inicio de puesta en funcionamiento de sus 2 altos hornes, cuyo costo
es monos ventajoso de 10 a 20 délares que el del proyecto de Nazca 3000. Esto
indica la exportacion adicional de 1 millén toneladas aproximadamente de semi -

terminados, si se opta para el proyecto de Nazca 4000,

Ambos proyectes llevan una desventaia respectiva en su etapa de inicio de puesia
en funcionamiento, pero evaluando tranquilamente los datos dispenibles, las in-
vestigaciones arriba mencionadas indican'ciaramente que el proyecto de Nazca
4000 no podré hacer uso de la recuadacion creciente por escala a nienos que se
garantice la exportacidn continua de simiterminados en gran cantidad y resultard

un peligro de pérdida de costos mis grande que el de Nazea 3000,

En segundo lugar, vamos a averiguar 1a infliencia sobre los costos de los dos
proyectos alternativos feferentes a los pasos posteriores a la etapa de | alto horno
de Chimbote, que es el f)roblemzi mas importante como la opcion por el momento,
En este caso,.tomamos por lo pronto el proyecto de Nazca 3000 en su etapa de pro-
duccidn antes de ampliacidn de su equipo, de acuerdo con el resultado de las in-

vestigaciones anteriores.
_En primer lugar, examinaremos el caso de la amplicacion de 2 altos horoos

en la planta sidérﬂrgica de Chimbote, Segin el equilibrio de la demanda y el

suministro de hierro y acero en esta etapa, el costo cae ripidamente del punio A
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al B en la grafica (2) arriba lustrada. Pero el costo se ve obligado a quedarse a

un nivel bastante caro de 118 dblares por tonelada de semiterminados (99 dblares
sustancialmente). El siguiente paso del proyecto es la transposicién a la nueva

planta sidertirgica, aunque ésta comprende todavia muchos factores indefinidos v,

por lo tanto es dificil suponer una escala de produccion definitiva, En el caso de
ponerse en funcionamiento dicha planta en la primera mitad de la década de 1980,

serd factible realizar una escala de produccién aproximada de 1,2 millones toneladas
en la etapa de 1 alto horno, 81 se ponen en servicio los 2 altos hornos de la planta de
Chimbote, siempre y cuando se mantenga, durante dicho periodo, el equilibrio de
demanda y suministro actual, Por ende, el costo de la nueva planta siderirgica,
alcanzard inmediatamente al punto C indicada en la grafica arriba mencionada.
Consideramos que este nivel de costo no es tan pesimista, siempre y cuando el
esluerzo mas poderoso para reducir el costo pueda dar fruto. Sin Embargo, de la
terminacibn de construccién a corto plazo del segundo alto horno en la nueva planta
resultard una carga muy pesada en el costo a menos que crezca rapidamente la demanda.
demanda. Como se aclara en las grificas referidas, sera probable que el costo de

la nueva planta retroceda a un nivel mas desfavorable que el de Chimbote, hasta

que se amplie hasta 1,6 a 1,7 millones toneladas en su escala de produccion {susponemos
que no resultatdun estado tan desfavorable, porque se efectuara la inversidn adi-
cional para la etapa de 2 altos hornos actualmente en forma mas real). Se debe tomar
una medida especial contra el valor residual del equipo sider(irgico a reemplazar

en la planta de Chimbote.

El otro plan es la transposicion directa de la etapa de 1 alto horno de Chimbote a
la construccion de nueva plants sider(rgica, Aparte de los problemas técnicos, si es
factible 1a opcion de este plan, el mismo puede sostener costo mas caro en comparacién
con el caso a) hasta que se termine la construc:_:ién de la nuéva planta. Esto ocasionara
una desventaja de 20 ddlares por tonelada de semiterminados en el costo total y de |
5 dolares como diferencia sustancial de costos. Pero si estin completas las nuevas
instalaciones en la {ittima mitad de la década de 1970, si bien hayan algunos prd-
blemas en su etapa de inicio de puesta en funcionamiento, se podrd suministrar los
semiterminados a un costo mias econ_émico que equel caso anterior, una vez excedida
la produccidn de acero liquido de 1 millon toneladas, El costb_ total serd econémico
por unos 20 délares, inclusive el costo de transporte hasta Chimbote y podra ahorrarse

un costo real de 8 ddlares aproximadamente, Se debe considerar el arreglo financiero
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del equipo siderdrgico alto horno y acerfa de Chimbote a parar de una manera
igual a la anterior. No obstante, la mayor parte de este costo econémico serd
cancelada una vez terminada la construccidn de la nueva planta referida en et

casc a). En este caso b), en la etapa de 2 altos hornow, hay los mismos
problemas que en el caso a) pero en este caso serf incrementada més rdpidamente
la capacidad del equipo, pues la circunstancia ser més grave. En el siguiente
cuadro 6-6 se resume la comparacién anterior conforme a la transici6n de

tiempo. - En este cuadro se excluye el problema de los productos de acero
importados, pere se debe considerar como uno de los objetos de ta valorizacién

la diferente influencia de estos productos a la cantidad y a los precios de cada

uno de los dos casos., Serd necesario construir una planta sider(rgica cuya escala

es distinta a la proyectada, segln el grado de aumento de demanda en el [uturo.

Livta -6 Factores de 1a diferencla de costas de los
Uns caxoy de amplificaclfin de capacilad

Coao ) Cawoql _
Estado de funciona-}Estado de funcicna-
micnto del equipe  [miento del equipe
del proyecta da del proyecia de

Fagwor de la diferencia de costos
¥ el problema

Chimbore 500 Naxca 3000
Perfuio Etapa de 1 aito 1déatico a lo No lwy diferencia (perfodo de
horno del pra- descritoen la preparacifn)
{ - lyecinde columna zgulerda
Chimbate
Terfod Erapa de Z allo Etapa de 1 gl Efectu de raclonalizacién por la ampli-
horno det proyecto [horno del proyeeta | fleneidn de la escala de 1a planta de
{'75 - '9N | de Chimbete de Chimlote Chimbuole
Excala v el perfado de inverylén para
ka planta y el equipa
Cont idad ¥ ol precic de los productos de
log productod de dcero importados
Perfod Etapa de 2 alte Hrapa de 1 alto Recaudacifn ereclente por escala,
hatno del proyecto [horne del proyecto | Precio de materles primas. Pra-
{*78 - "81} | de Chimbote Je Nazea cedimiento al proceso de fundiclon
{mesia fuers de ¢am solidificacién contlnua
funcionamlenio * | Arreglo del valor residual deblda a 1a

1 alto horee da In parada de | alte horno
planta de Chimbote) Exis tencia o no de wrassposieién hanta
Chimbote de 163 productoy dlderirgicos

Perfod Rtapa de | alio ' Arreglo del valor residual delsldo a 1a
horno del proyecto paroda de ¥ alto harna
{'82 - '83) {de Nazca Adernds, hoy un perfoda darante ¢l
{muesta fuern de cual se presenta la diferencia de
funcionamienia exportacién e itnportacién o ¢ por-
1 afto harno de la centaje de rendimlento debide a la
Manta de Chimbote) diferencla de entre tiempa de demamla

¥ el tietpo de suminisiro,

ferlod Etapa de L alto Etaga o 2 ajtos Efecio do vacionalizacién por in ampli-
hurne del prouecto {hornos deb proyecto] ficocién de la escala del proyecto de
{’84 - *B6) | de Nazca de Nazea Nazca

Perfodo de juesta en funclonamiento de
2 a1tod hornod (cronometraje)

Perfod Biapa de 2 altus - | Arreglo del valer residual dedildo 2 1a
hornos del proyecto parada de 2 altes hornos

{'47 - } | de Nazca )
: {puesta fuera de
funclonamlento Z
altos hornos de la
Planta de Chimbote)|”
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En la columna titulada "Factor de diferencia del costo y el problema', la marca
significa el ftem en el cual el proyecto de Chimbote 800 serd més ventajoso y la marca
indica el caso contrario. Se aclararé la superioridad o inferioridad entre los dos proyectos
alternativos poer acumular y comparar los factores arriba citados, pero. dentro del simple
chequeo efectuado hasta la fecha, no se reconoce una diferencia decisiva en el aspecto de
costos entre ellos. Es decir, el caso de ampliacién de la planta de Chimbote es més
ventajoso en la valoraciton, dando importancia a la presente diferencia de costos, pero si
se calcula la diferencia acumulativa de costos por largo plazo, tiene mis mérito la
construccidn inmediata de la nueva planta, aunque su valor es nada més que 1 a 2 dblares
por tonelada. Prancamente dicho, por ende, no se puede concluiir cfial de estos dos casos
es ventajoso en el aspecto de costos, teniendo en cuenta la desventaja inherente al tema de
este tipo de investigaciones de que es tanto més oscuro el prondstico cuanto mas lejos el

objeto de las mismas.

6.4.2, Averiguaciones sobre el equilibrio del fondo:

Aparte de la fuente del londo, resumimos a continuacién cada uno de los proyectos
principalmente desde el punto de vista del nivel del fondo necesario para cad proyecto.
No obstante, la presente averiguaci6n financiera se efectiia premisa la venta de semiter -
minados, por consiguiente, no se indica exactamente la cantidad total de fondo necesario
de cada proyecto. Se deja, para uno de los puntos importantes del estudio que viene, el

reconocimiento y anélisis necesarios y suficientes del (lujo del efectivo.

El fondo necesario se puede clasificar en tres elementos principales, o sea: el fondo

del equipo, el capital de trabajo y el capital del cierre.

La cantidad del fondo del equipo depende de la escala del capital y de la inversi6n para
la planta y el equipo. Segtn las condiciones de pago del valor del. equipo, la empresa debe
contar con un fondo financiero temporal. Si el fondo invertido puede cobrarse de acuerdo
con la premisa delt presente de costos, se puede amortizar el préstamo del fondo el equipo
dentro de siete anos, (Sin embargo, seré bastante diffcil dumplir con este programa de

desembuolso, en vista del nivel del costo estimado).

Se estima que el capital de trabajo necesario sea de 25% del costo total antes de la
amortizacién. La cantidad de este capital aumenta a médidaque se extiende la escala de
produccibn y de las ventas y se nivelard después de llegar a su Ifmite médximo, (Natural-
mente se debe estimar la cantidad exacta y detallada, a.v.eriguando por separado las

condiciones de cobro de las ventas y las de pago de materias priams, materiales y los
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gastos generales),

En el Perd, el capital del cierre consiste en el pago de laasignaci6n obrera, el impuesto

a la renta y los dividendos.

Se debe contar las utilidades como la premisa de dicho pago.

El siguienté cuadro 6-7 indica la cantidad total del fondo necesario por cada proyecto,

conforme a la estimaci6n del nivel de precio de venta minimo en base de semiterminados en

el caso en que se requiera un capital de cierre igual al nivel estimadoe por el grupo de

Nazca. Lista 6-7 Lista comparativa del fondo necesario
. Capital del . .
FOndO. del deltal Total cierre Precio mfmimo
equipo circulante. (valor anual) de las ventas
Millon dé6lares [Millon délares{Millon délares|Milion délares d6lares/ton
NAZCA 4,000 553 61 014 27 (87)
NAZCA 3,000
(antes de 383 37 420 16 (92)
amplificacion}
CHIMBOTE 800 91 6 97 2 (126)
TALARA 1200 214 17 231 8 {86)

(Nota)

El proyecto de Chimbaote 800 corresponde al equipo agregado a la
produccién a plena capacidad de la etapa de 1 alto horno.

El flujo del efectivo‘ en cada ane (término del ejercicio) varfa de ac‘uerdo con el tiempo de
ampliacion de la escala de produccién durante dicho perfodo por el correspondiente al ano
(término del ejercicio) anterior, las utilidades en cada perfodo y el pago del fondo del
equipo. Sentimos nue poder efectuar la comparaci6n y el anslisis detallado al respecto.

6.5 Consideraciones sobre la fuerza de competencia del costo

6.5.1. Vantaja creciente por escala:

Resumimos a continuacién cémo se refleja, en cada uno de los proyectos sider(rgicos
de que se trata, la "ventaja creciente por escala" admitida en la consideracién general.
Con el objeto de deliberar la "ventaja creciente por escala” en el sentido estricto, recogemos
la etapa de 2 altos hornos de cada uno de los do.s proyectos de Nazca y la del proyecto de
Chimbote 800, teniendo presente la comparaci6n en las unidades del equipo. Como el

proyecto de Talara es diferente a los anteriores en su contenido del equipo y el proyecto
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de Chimbote incluye otros factores que la diferencia de costos por escala, tales como el
porcentaje del proceso de colada continua, la diferencia de precios de materias primas, etc.,
se debe realizar la comparacién después deexcluir estos factores. A continuacién se traza
la capacidad de las instalaciones y el nivel del valor invertido,

Cuadro 6-10 Capacidad de instalaciones y la cantidad invertida

Délares /ton. Cantidad invertida por capacidad ‘
_ cantidad invertida )
280 | (= acero lfquido
260
CHIMBOTE 800
240 1 (340)
220
200
180 |- NAZCA 2400
(160)
160 NAZCA 4000
140+ (138)
120
100}
;F L 1 1 1 —
100 200 300 400 Escala de
produccitn

diez mil ton./ano

La curva aproximada a esta correlacién se da en la siguiente férmula:

17082

y= (99 + m_l) délares/ton.

donde:
y: Cantidad invertida por tonelada de la capacidad de instalaciones {d6lares/ton.)
X:

Escala de produccién anual de acero lfquido (diez mi_l toneladas/aha)

Como se estima més arriba, se reconoce una diferencia unitaria considerable del costo
del equipo de 80 a 100 dblares entre et proyecto de Chimbote y el de Nazca, pero esta
diferencia entre los dos proyectos alternativos de Nazca es nada més que 20 d6lares aproxi-
madamente. Por manera de precausién, aplicamos este modelo a los ejemplos de Qita
y Kimitsu, donde existen las plantas sider(rgicas gigantescas del. Jap6n y confirmameos que

se encuentran localizados muy bien los mismos a lo largo de la curva arriba t_:ftada.
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La diferencia de costos causada por la diferencia en escala depende principalemente de

la diferencia en la cantidad del capital proveniente de la diferencia unitaria del monto

invertido. . Ademds, se reconoce experimentalmente alguna diferencia en los costos de

operacién tales como el desembolso del personal y los gastos de mantenimiento de
instalaciones asf como también el rendimiento de productos y la unidad bdsica de ladrillos,

principalmente en el procesc de fabricacién de acero.

Aprovechando la ocasibn de abstraccién del tema, observaos la relacién entre ta escala

y el costo, en el supuesto arriesgado de que todos los costos de operacién arriba enumerados

estdn relacionados con la inversifn para la planta y el equipo.

Consideramos el costo de labor, de mantenimiento de instalaciones, del capital v una

parte del costo de operacién como el costo relative.  Suponemos dicho cosre relativo

originado anualmente en 24% de la cantidad de inversi6n para la planta y el equipo. (Este

pordentaje es un valor muy experimental), Al establecer estos costos por tonelada de

gemiterminados como %, se da como sigue utilizando la (6rmula arriba citada:

17082 4100
Z = 0,24 (99 +m) = {24 +Xﬂi)

~Cuadro 6-11  Nivel de costo de desbastes referente al costo
de escala

Dflares/ton.
Z

80+
70+
60
501
40¢-

30
20
10

(36.0)

T

[ 1 1 1 1 -
100 200 300 400 500 X

diez mil ton, /ano

Esta férmula esté trazada en la Fig, 6-11. Los puntos A, B, B' y C son los valores

estimados de los costos correspondientes de semiterminados de los proyectos Chimbote 800,

Nazca 3000 (2, 4 y 3 millones toneladas) y Nazca 4000. La diferencia entre A y B es de

19,5 dblares y la diferencia entre By C es de 5,2 dblares, respectivamente. La diferencia

entre B' y C es de 2,7 dblares.
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El proyecto de Chimbote incluye, ademés de los factores de diferencia de costos, la
diferencia de costos relerente a los precios de materias primas y los gastos de aceptacidn
de las mismas que es de un aumento de unos 4 dblares por tonelada de semiterminados y la
dilerencia de costos causada por la diferencia de porcentaje del proceso de colada continua
es igualmente de 4 délares de aumento asf como también la diferencia en el nivel entre el
proyecto de Nazca causada por la colocacidén de base en el presente nivel de costos,
Teniendo en cuenta lo anterior, la diferencia del costo reconocido en este inciso y la

diferencia del costo mencionada en el inciso 6.4.1. indican valores muy aproximados.

Los resultados arriba citados de investigaciones sobre la ventaja creciente por escala
indican, como el grupo de Nazca senala en sus informes, que no se puede esperar un
mérito tan grande de reduccibn de costos por simple amplircidn de la escala, a pesar del
aumento de riesgo de la inversion. El establecimiento de una escala que sea el Hmite
de ampliacién no tiene otro medio que depender del criterio subjetivo, pero serd razonable

estimar en mds o menos de 3 millones toneladas, segiin [a grilica arriba citada.

La diferencia de costos entre By C de 5 dblares corresponde a la diferencia de porcentaje
de rendimiento del equipo de 10% aproximadamente., Igualmente, la diferencia de costos
entre B' y C corresponde a 5%. Lo importante es la probabilidad de la cual pueda gozar el
mérito de costos gracias a la diferencia en escala. Al respecto, es seguramente méis
desventajoso el proyecto de Nazca 4000, siempre que se juzgue conforme a las investi-
gaciones hasta la fecha. Aparte de las instalaciones cuya escala es extremadamente
reducida, es menester, en fin, hacer uso completo de la capacidad del equipo cuya escala
cumpla con la demanda y realizar, por medio de esfuerzos para la racionalizacitn, ta.[
como l2 reduccién de gastos, un costo més econdmico que lo del nivel normal en la escala

correspondiente,

6.5.2.  Capacidad competidora en el mercado internacional;

Especialmente con el objeto de aclarar la capacidad competidora de exportacién del
proyecto de Nazca 4000, resumimos la posicidn que ocupa el precio mi{nimo de ventas
calculado en base a su nivel del coste y de las utilidades requeridas contra e! precio de

semiterminados internacional,

Ademis, comparamos y averiguamos macroscépica y cuantitativamente los elementos
ventajosos y desventajosos con los que cuenta una planta sider(rgica peruana. Con premisa
que la misma sea de la misma escala de la de los pafses extranjeros (por ejemplo, la . .

japonesa}), A fin de conseguir el resultado de andlisis que pueda ofrecerse para el juicio de
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valor exacto, es necesario ampliar los elementos de investigacifn y comparar y averiguar

detalladamente log mismos.

(1}  Nivel del costo del proyecto de Nazca y el precio internacional:

Como se aclara en el inciso 6,3,1., el costo total en la etapa de producci6n a plena
capacidad del proyecto de Nazca 4000 se estima en 78 a 79 ddlares., La utilidad
requerida se calcula como sigue. Es decir, se deducen la contribucién a ta comunidad
industrial de 15%, la distribucién a los obreros de 10% y la contribucién para el In-
stitute de Investigacifn Industrial y de Normas Técnicas 2% contra las utilidades de ex-
plotacitn seglin el célculo por el grupo de Nazca, Después de deducir estos items, se
cargard un impuesto sobre la renta de 48% contra la utilidad imponible, Hay diversos
problemas del dividendo a discutir, pero suponemos aqul que dicho dividendo sea el
3,75% de las ventas, Para satisfacer lo anterior se calcula 8,5 délares por ton. de
semiterminados, el precio minimo de ventas es de 87 dblares. Podré ser de 83

délares aproximadamente si se aplica tolalmente la excencibn impuestos.

Generalmente, no se puede coger exactamente el precio de semiterminados
internacional, Pero, segfn las informaciones nbtenidas por nosotros, el precioC & F
en la Gltima mitad de 1971 es dd 85 a 90 d6lares aproximadamente. Es atn més
diffcil estimar el precio FOB, ya que varfa mucho el flete en 5 a 10 délares en el

 sentido com@n. Coincide con esta estimaci6n la indicacién, de mds o menos 80 délares
del precic FOB Amberes de semiterminados, publicada en la revista "Metal Britain”,

La estimacién por el grupo de Nazca fue de 83 dblares en el preci6 de 1970,

‘Si el nivel de precios arriba citado correspoﬁde aptamente a 108 costos normales,
cabe decir que el precio mimimo de ventas del préyecto de Nazca 4000 corresponde
hasta cierto punto comparativamente al lfmite superior del precio internacional. Por
lo tanto, serd diffcil sumar establemente las utilidades previstas bajo estos precios, a
menos que se realice la reduccién de costos por la racionalizacién, ademds del

mantenimiento del sistema de produccién a plena capacidad.

Sea lo que sea el producte semiterminado por u.n lado y por otro lade si hubiera
cuesfion de aplicar las conclusiones arriba citadas en el caso de productos terminados,
este particular no se examina suficientemente aqui. Sin embargoe, aunque si bien se
efectie el exdmen arriba mehc_ionado, no podremos sacar una contestacién que
modifique agudamente, ya que el porcentaje del coste de productos de acero afecta

grandemente el costo de los productos elaborados.
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{2} Ventajas y desventajas actuales de la siderurgié peruana:

Es muy diffcil preparar una respuesta para el problema del rubro. En este caso,
nosotros averiguamos el mismo no como una parte de los problemas pollticos y
econémicos nacionales sino como un problema cuantitativo estrictamente relacionado

con los costos:

No obstante, no se puede comparar simplemente este problema, porque la locali-
zacibn, escala, método de fabricacion, categorfa de productos, capacidad técnica, etc.
son distintas por cada planta siderdrgica. Por ende, abstraemos audazmente la
mayorfa de estos elementos, modelamos las condiciones de la siderGrgia tanto en
el Perd como en el Japtn y comparéxnos y examinamos el grado de su capacidad

competidora internacional en base a ciertos supuestos.

Hay tres condiclones que puedan tomarse como los puntos diferentes que influyan
a los costos en amhos palses, o sea: a) condicitn para adquirir las materias primas
{precio de materias primas), b) condici6n laboral del personal) y ¢) condici6n para
obtener el equipo y los materiales {coste del capital y de materiales auxiliares).
Ademds, hay otros factores cualitativos tales como el grado de acumulaci6n de
téenicas y el nivel de habilidades y estos serdn muy imporfantes actualmente, 'pe'ro
estédn excluidos del objeto de averiguacibn en este caso, También habri alguna
diferencia en la escala de instalaciones, pero nosotros examinamos como premisa
una planta siderfirgica que fabrique los semiterminados en base al proceso de BOF -
CC con una capacidad de 4 millones toneladas, Tampoco hacem_bs caso de la diferencia
de costo de transporte debido al lote de pedidos recibidos y al destino de embarqﬁe.

No se estudia concretamente la infraestructura,

Las condiciones a) y b) son ventajosas en el Perd, mientras es desventajosa la c).
Pero juzgamos asf s6lo en base a la situaci6n actual y/o lp que pueda estiamrse en el
futuro cercano. Pues serd probable cambiar estas circunstancias en el futuro mdis

lejano.

a) Condici6n para adquirir las materias primas (precic de Materias primas)
Estrictamente dicho, existiré.'alguna diferencia en las condiciones del precio
FOB, pere el mismo fo consideramos constante en este caso. Tomando este
problema desde el punto de vista de la diferencia en los fletes, el mineral es
el objeto de la investigaci6n. El Pertr cuenta con el resurso mineral de hierro

dentro de su territorio, pero el Jap6n depende del exterior en la mayorfa de su
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territorio, pero el Japén depende del exterior en la mayorfa de su demanda. Afin
el Per( perderi su ventaja a menos que se construya la planta siderdirgica
adyacente a [a mina, En comparacién con el proyecto de Nazca, serf mis
costeso el precio del mineral para las plantas sidertirgicas litorales japonesas

por los gastos de embarque y los fletes,

Se estima en 3 a 4 dblares por tonelada el flete del buque para transporte de
minerales. La diferencia del costo por este flete serf de 3 a 5,5 délares por

tonelada de semiterminados.

El otro factor de diferencia en las materias primas es la condicifn de
conseguir las chatarras de hierro, La mayorfa de .las mismas se importa (*)
en el PerG, mientras el Jap6n puede normalmente adquirirlas més barato. Por
consiguiente, cadé tonelada de semiterminados cuesta 1 délar escasc miés en el
Per(, en el supuesto de que la diferencia de precio sea de 15 dblares por

tonelada de chatarras de hierre aproximadamente,

) Condicitn laboral {gastos del personal):

Suponemos que se requieren 6.000 obreros y oficinistas en total en una
fabrica de productos semiterminados con capacidad de 4 millones toneladas.
{Aunque la diferencia de productibilidad de mano de obra relacionada con su
calidad sea un problema muy importante, lo consideramos uniform en este

caso).

Se estima qﬁe el gasto del personal a cargo de la empresa sea de unos 3,000
d6lares/persona/atio en el Perd y de 5.500 délares/persona/ano en el Jap6n
actualmente. En base a estas cifras, el gasto del personal es més econfmico
en el Perd por 4 dblares en punto por tonelada de semiterminados. Es
diferencia fluctuars segln el cambio del nivel de productibilidad de la mano

de obra y la tendencia de aumento del salario en el futuro.

c) Condici6n para obtener el equipo y los materiales {costo del capital y de -

materiales auxiliares):
La Repfiblica del Perf debe importa la mayor parte de la quinaria, de! eguipo,

del ladrillo refractario, de las piezas, etc, Esto ocasiona la obligaci6n de

(*) Se puede resolver este problema, si se fabirica econ6micamente el hierro reducido de
alta calidad que sustituya la chatarra importada.
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cargarse el costo de transporte, licencias, gastos de ingenierfa, et¢c, ILa cantidad
de estos ftems serd de 25 a 30% del monto a invertir. Ademds de lo anterior,

se debe considerar, por ejemplo en el caso del proyecto de Nazca, un cargo més
enorme referente a la infraestructura y a la zona residencial., Por otra parte,

la empresa japonesa debe cargarse de una inversi6n mis grande para prevenir

la contaminacifn atmosférica. Teniendo en cuenta sintéticamente estos factores,
suponemos en 30% la diferencia del cargo de la inversifn para la planta y el
equipv. Aplicando este porcentaje en base a la cantidad a invertir en el proyecto
de Nazca 4000, la diferencia del costo del capital es de 4 délares y pico por

tonelada de semiterminados.

En lo que se refiere a los materiales auxitiares, la diferencia flutda segn
la estimacifn de escala del autoabastecimiento de ellos, Suponemos por con-
veniencia que 100% del ladritlo refractario y 80% de las piezas para méquinas
sea importados, La cantidad de estos materiales a consumir serf de 4 a 5 dblares
por tonelada de semiterminados, pues se estima en | dblar escaso de aumento

del cargo en el supuesto de que haya unos 20% de la diferencia de precios.

Aunque es una conclusion bastante tosca estimamos que la planta siderdrgica
peruana pueda fabricar los semiterminados de 3 a 4 d6lares més barato que la
japonesa, segn las investigaciones en base s6lo a los elementos arriba citados,
Esto dars esperanza de que la planta sider(rgica peruana cuente con las
condiciones ventajosas, pero seri el hecho que no se debe olvidar que, a fin de
hacer uso de dichas condiciones, sean satisfechos los requisitos presupuestos

como iguales y ademéds quedan muchos problemas por resolver.

Al pronosticar la posiblilidad de suministro al Japén de los productos semi-
elaborados solamente desde el punto de vista del costo, serd bastante diffcil
su realizaci6n proque se tiene que estimar en unos 10 délares por separado

¢l flete marftimo de semiterminados y los gastos de las ventas solamente.

6.5.3. Capacidad competidora en el mercado interior: '

Se enumeran en el siguiente cuadro 6-8 los precios mfnimos de las ventas correspondientes
a las escalas de produccién principales de cada proyecto, elaborados en base al nivel de

costos investigados hasta la fecha,
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Lista -8 Mivel del precio minbmo de Jas ventas
de cada proyecto

Costo total
- délares/ton détares/ton
Ltapa de | alto horno del proyecto de Nazcn 99.2 2.7
(1,2 millones ton,)
Etapa de 2 altos hornes del proyecto de Nazea 93.2 84.7
(2.4 millones ton.)
Proyecio de Mazca despubs de va amplificacifn
90.2 81,7
(3 millones ton.)
Etapa _de 1 alto horno del prayecto de Chimbote 146.4 137.9
(42 mil ton.).
Etapa de 2 alto horno del proyecto de Chimbote 126.0 117.5
(80 mil ton.} .
(104,7) (96.2)
Ctapa final del proyecto de Talara
88, .
(1,2 millenes ton,) 8.3 73.8
Las cifras entre ) indican tos walores después de modificacidn del

precio de gas natural,

Al comparar las nuevas plantas sidertrgicas, se debe considerar al mismo tiempo la
influencia a los costos del problema de puesta fuera de operaci6n del equipo sideriérgico,
especialmente en el caso de Chimbote. (Se lo elimina en eételcuadro, pero se considera
sblo el costo de trénsporte hasta Chimbote, tocante a 800 mil toneladas respectivamente de

los proyectos de Nazca y de Talara, en base a los casos previstos).

Como se indica en el cuadro 6-8, el precio de las ventas necesario es de unos 146 dblares
por tonelada de semiterminados en el caso de operacién a plena capacidad de la planta de
Chimbote, bajo el sistema de instalaciones actual. Esto corresponde aproximadamente al

precio de la venta actual,

Una vez construidos 2 altos hornos en la planta de Chimbote y alcanzada la escala de
produccifn de 800 mil toneladas, podr4 obtenerse la utilidad por tonelada igual a la estimada
en la etapa de 1 alto horno, afin cuando se cotiza en precio de 20 dSlares més barato que lo

anterior.

En la etapa de 1 alto horno del proyecto de Nazca, el precio mfnimoe de las ventas es de
unos 100 dblares por tonelada de semiterminados, pero esto debe ser de 112 a 119 délares,
es decir més caro que lo anterior por 12 a 19 dblares, se se carga el costo del capital de

la planta de Chimbote. Se admitir4 reducir hasta unow 90 délares en su etapa final,

En el caso de proyecto de Talara, el nivel de precio de las ventas depende del precio de

gas natural, y el nivel es bastante atractivo en la escala de producci6n de més o menos
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1 millén toneladas, s6lo desde el punto de vista de costos. [El precio de las ventas necesario
es de 105 dblares aproximadamente, en la escala de produccién de 2 millones toneladas
combinada con la etapa de 2 altos hornos de la planta de Chimbote, aln cuahdo se estima

en 90 dblares y pico el precio minimo de las ventas, después de ajustar algunos problemas
sobre el cdlculo de costos. Parece ser casi igual este nivel, en comparacién con el precio
minimo de las ventas en la etapa de produccién de 2 millones toneladas del proyecto de

Nazca en el cual no se cargue el costo del capital de la planta de Chimbote.

Es indefinido el precio en fdbrica de los semielaborados importados, pero serd més o
menos de 90 dblares por tonelada, si es correcta la estimacibn arriba mencionada. Esto
requerird un derecho de aduana de méis de 30% en la etapa de la planta de Chimbote para
la competencia, Sin embargo, se estima que los productos peruanos tendrén una capacidad
competidora casi igual a la de los importados, una vez realizada .la producci6n a plena
capacidad en la etapa de 2 altos hornos del proyecto de Nazca, aunque esto serd posible

en un futuro bastante lejano.

Es deseable considerar al mismeo teimpo que es lactible producir los semiterminados en
la planta de Chimbote también, en el momento de terminacidn de la amortizacién, a menos

que se requiera una inversion para el reemplazo del equipo en gran escala.

En la preseute investigacién, no se puede aclarar la capacidad competidora reféfente
a cada uno de los productos de acero im.portados, pero se estima factible el suministro
bastante econdmico de los productos de acero, por lo menos més barato que el presente
momento, prescindiendo de que se adopte cualquier de los proyectos, siempre y cuando se

satisfagan todas las premisas consideradas en el presente pdrrafo,
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7. ESTUDIO GLOBAL SOBRE EL PLAN DE DESARROLLO SIDERURGICO

7.1, Caracteristicas y condiciones restrictivas de cada proyecto

7.1,1.  Proyecto Sider(rgico {Expansion) de Chimbote

7.1.2, Pr.oyecto Sidertirgico de Talara

7.1.3, Proyecto Siderurgico de Nazca

7.2, Evaluacion de cada proyecto

7.2.1. | Evaluacion global de cada proyecto

7.3, Tres politicas de expansion de la industria sider@rgica y sus caracteristicas
7.3.1.  Tres politicas de expansion de la industria siderGrgica

7.3.2, Caracteristicas de cada proyecto v los puntos a que deben presta se atenciones,

7. ESTUDIO GLOBAL SOBRE EL PLAN DE DESARROLLO SIDERURGICO
7.1, Caracteristicas y condiciones restrictivas de cada proyecto

Los puntos esenciales de estudio practico (del lugér} consisten en comprender exactamente
las caracteristicas y problemas sobre las condiciones de localizacion que tiene el proyecto
y, en extraer claramente las condiciones restrictivas que influyen grandemente a la seleccion
del proyecto. ‘Teniendo estos puntos plenamente en cuenta, se han arregladas y enumeradas
como los siguientes las cavacteristicas de cada proyecto juzgadas de io—s resultados del

presente estudio y las condiciones restrictivas que posiblemente impediran la materializacion

del proyecto.

7.1.1.  Proyecto SiderGrgico (Expansion) de Chimbote)
(1) Caracteristicas y ventajas del proyecto
1) Posibilidad de la produccion estable:

Teniendo en cuenta la situacion actual en la que esta obligado de mantener la
produccion por solo un alto horno y el bajo nivel de operacion actual, es grande
la significacion de tener la oportunidad de establecer el sistema de produccion
estable por la nueva instalacion del alto horno No. 2 y de alzar el nivel tecnico

de operacion.
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2) Resolucion de desequlibrio de la capacidad entre el alte horno aceria y planta

de laminacion y, rebaja del costo:

Comparado con la capacidad actual de aceracion por ano que queda de unos
400,000 a 300,000 o menos, se espera que la capacidad de laminacion llegara a
un nivel de produccion anual de unos 800,000 toneladas por la completacion del
ano pasado del tren desbastador y el Steckel, etc. Es grande [a ventaja de
incrementar la capacidad de produccion del arrablo y el acerc para ajustar el
equilibrio de la capacidad de instalaciones de la planta integral. Simultaneamente,
puede esperarse la gran rebaja de costo de produccion por el mejoramiento del

grado operacional de las instalaciones de la planta,

3) Conformidad de la escala {(produccion) con la demanda nacional del hierro y

el acero:

Se considera mas conveniente promover el proyecto de expansion de la planta
siderfirgica integral existente de Chimbaote como una pelitica a medio plazo de la
expansion de capacidad productiva para hacer frente al incremente de la demanda
nacional del hierre y el acero, siempre y cuando se juzgue el futuro crecimiento

de la economia peruana en el nivel de sentido comun.

4) Ventaja en la eficiencia de inversion:
Casi no hay problema al expander la capacidad de las instalaciones de
servicios auxiliares como el sumunistro de agua y de electricidad hasta la etapa

del alto horno No. 2.

5) Facilidad de entrenamientos de los tecnicos y de consolidacion de las industrias

interesadas:

Se considera que podra consolidar eficientemente los bases necesarios para
la materializacion del plan de desarrollo sidertrgico en el futuro tales como

el entrenamiento de los tecnicos y el desarrollo de las industrias interesadas.

{2) Limitaciones y problemas
1) Limite de rebaja de costos:

Considerandose el contenido de inversion en el pasado. Se proyecta un limite
en la capacidad de competencia del costo aun cuando se haya completada la
planta siderfirgica integral que cuente con dos altos hornoes pequencs como la

instalacion principal y que tiene la capacidad anual de unos 800,000 toneladas.
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2)

3)

Limitaciones desde el punto de vista a largo plazo:

Se consgidera que sera casi imposible expander la capacidad de planta mas de
800,000 rtoneladas por causa del plan general y del espacio limitado de la planta,
Solo teniendo en cuenta la demanda nacional del Per(, se proyecta la deficiencia
sensible de capacidad de suministro antes del afic 1980, a la cual sera necesario
hallar otra contramedida. Ademas y naturalmente, no sera posible realizar en la
planta existente de Chimbote el proyecto de implantacion de una planta grande con
la finalidad de participar en el mercado internacional y el mercado comun andino,
por la cual debera considerarse otra medida como el proyecto de Nazca. Y esto
tiene la posibilidad de resultarse en el riesgo de inversiones dobladas segun la

medida del tiempo,
Relacion con la problema de reemplazamiento de la planta existente de Chimbote:

Esta planteado el proyecto de construccion de la fabrica siderurgica de Nazca,
que segun nuestro criterio, dejara, en el caso de pronta adopcion de dicho proyecto,
los problemas importantes de como dar un lugar a la existencia de la planta de
Chimbote con la capacidad aumentada y como utilizar las instalaciones de pro-

duccion en el futuro,

(3) Evaluacion sobre costos.

1}

2)

El costo actual (produccion anual/200,000 T):

Refiriendose al resultado de produccion durante el periodo Enero - Junio de
1_971 y presumiendo el costo dé produécion de desbastes por tonelada en el bajo
nivel de produccion actual (Unos 200 mi! toneladas por ane), el costo de produccion
excluyendo el costo de capital sera unos 110 d6lares y el costo en la que estan
includidos les de capital v administrativo, etc sera de unos 210 dblares, que es
el costo incomparable con el nivel internacional. El precio de venta actual en

el pais es de unos 150 dblares por tonelada.

El costo a plena capacidad de produbcion en la etapa del alto horno No, 1

(produccion anual de 450,000 toneladas):

Se proyecta que costo de desbastes en la fabrica se bajara hasta de unos 120

dblares y el costo total de unos 140 d6lares si se presume la produccion total

‘en la etapa del alto horno No. 1 d 300 mil toneladas en los convertidores L/Dy

150 mil toneladas en los hornos electricos con el total de produccion de 450 mil
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(4)

7.1.2.

(1)

toneladas, y se tiene en cuenta una mejora sensiblemente grande en las condiciones
de operacion, rendimientos y el consumo unitatio de los materiales. Debera
hacerse los estudios mas detallados sobre esta proyeccion por ser esta el base
importante para juzgar la mejora del rentabilidad y perspectiva de la planta

sidertrgica de Chimbote.
3) El costo en la etapa del alto horno No. 2 (Produccion anual de toneladas):

El costo de desbastes en la fabrica se presume de unos 120 délares y el total
de que la escala de produccion sea expandida hasta de unos 800 mil toneladas con
las nuevas instalaciones del alto horno No. 2 y otros equipos complementarios y
relacionados. | Especialmente podra esperarse el efecto de racionalizacion por la
perspectiva de que el costo total en la planta del alto horno No. 2 y sus instala-

ciones relacionadas sera de unos 100 dblares.

Resumen de lo arriba mencionado,

Considerando seriamente la sitnacion actual de la estructura industrial del Perd y
el cambio de la demanda nacional siderfirgica se juzga realistico y significante
materializar el proyecto de expancion de la planta existente de Chimbote como la
contramedida a medio plazo. Pero se qudara en este caso el problema de como
integrarlo y harmonizarlo con otros proyectos del plan de desarrollo (economico) del
pafs. Referente al costo, se considera cuanto antes, mejor {a construccion del alto
horno No. 2, juzgando de la perspectiva para la rebaja del costo en la etapa del alto
horno No. 2 y la prevision de demanda nacional del hierro y el acero. Especialmente,
puede decirse que l‘é mejora de rentabilidad en la etapa del alto horne No, 2 es mas
eficaz en esta etapa de haber sido completado el pro*}ecto de expansion de las

instalaciones laminadoras como el tren desbastador y el steckel, etc.

Proyecto SiderGrgico de Talara.
Caracteristicas y ventajas del proyecto.
1) Conformidad con las condiciones tipicas del Perfi:

El proyecto de construccion de una fabrica siderfirgica con el proceso de
reduccion directa que aprovecha los recursos del gas natural puede decirse
un buen metodo original, considerandose la situacion actual del pais en la que

faltan los recursos de carbon metalurgico y de chatarra,
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2) Posibilidad de suministro de productos siderfirgicos a precios baratos:

L.a combinacion de los procesos de reduccion directa - horno electrico - colada
continua tiene la posibilidad de fabricar los productos siderdrgicos a precios
comparativamente baratos siempre y cuando se cuente con el suministro del

gas natural a precio baratos.
3) Aligeracion de carga de fondos iniciales:

Se encuentra poca iracionalidad en la eficiencia de inversion por poder
efectuar las expansiones graduales hasta llegar a la etapa final en la que se fija

la escala de produccion anual de 1,200,000 toneladas.
4)  Ventajas de localizacion:

Esta comparativamente favorecidas con las condiciones de localizacion como

el puerto y aguas, etc.
3) Posibilidad de aprovechar la planta existente de Chimbote:

Puede aprovechar eficazmente las caracteristicas o ventajas que tienen ambas
fabricas por la combinacion con la planta existente de Chimbote, especiatmente
con la utilizacion de la sobra de capacidad de trenes laminadores de la misma.
Y considerando el equilibrio entre la demanda y el suministro del hierro y el
acero, podra abastecer se plenamente la demanda nacional hasta el afio 1980
con esfa escala de produccion anual de 2 millones de toneladas en paralelo y

colaboracion con la etapa del alto horno No. 2 de Chimbote.

(2) Limitaciones y problemas.
1} El hecho de que no establecida la tecnica de produccion: -

Los procesos de fabricacion del hierro esponja por el gas natural tienen
pocas referencias y no estan tecnicamente establecidas, ya sea del horno de

cuba, del proceso por lecho fluidizado ¢ del horno i_ntermitente de retortas,

2) Inestabilidad del costo de produccion:

Siendc_) comparativamente pequna ta escala de produccion y grande el consumo
de energia por tonelada de productos comparado con el proceso de alto horno,
hay necesidad de garantia para el suministro dél gas natural por el largo plazo

v al precio barato.
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(3)

(4)

3) Difcultad en la perspectiva para el suministro de gas natural:

Hasta el momento, no hay perspectiva confiable para el suministro estable y

en gran cantidad del gas natural que es el requisito mas importante del proyecto.
4) Limitacion en la cantidad de produccion:

Considerando la situacion actual en la que la fabrica siderfirgica por el proceso
de reduccion directa se queda dentro del estadc de mini planta, es dificil por si
sola adoptarla como la politica drastica del planteamiento a largo plazo, como

en el caso del proyecto de expansion de la planta existente de Chimbote,

Evaluacion de costos.

Con la premisa en que se utiliza el flujo de Marcona por el barco grande especializado

en "Slurry" 0 fangos de lavado de hierro que es la caracteristica de este proyecto y el
precio barato de gas natural cotizado por el PETROPERU, se prevee el nivel de costo
bastantemente barato, siendo el costo de produccion de desbastes por el horno de cuba
a reduccion directa sera de unos 63 - 70 dolares en la fabrica y del costo total de
unos 80 dolares, siempre y cuando se calcula basado en los datos tecnicos que pueden

aprovecharse hasta el momento,

Como se mencionan arriba, este proyecto se plantea con la premisa de que la
capacidad sera incrementada en tres etapas hasta el funcicnamiento a su plena
capacidad y se considera que tendra pocos problemas de carga de gastos fijos en el

pericdo de su iniciacion.

Resumen de lo arriba mencionado.

Se considera que tendra que hacer un estudio pard ver que es el mejor metodo de
promocion en el futuro porque se preveen las ventajas bastantemente grande el el
costo asi como en la cantidad, siempre y cuando se materialice la construccion de una
mini planta integral y original o tal planta con la combinacion con la planta existente
de Chimbote. Aun se queda una inquietud si podra mantener la productividad y la
calidad proyectada contando con el suministro de gas natural a precio barato y el
costo de capital comparativamente pequeno como proyectado en este proyecto. Es
decir que la produccion de ace?o por el proceso de reduccion directa esta en la etapa
en que mundialmente no tiene las experiencias regulares, por consiguiente, se queda

una gran inquietud para llegar al nivel de costos proyectados. Al mismo tiempo, se
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sienta la gran necesidad de comprender lo mas pronto posible la situacion actual de
produccion de fierro esponja en Mexico, etc y del nivel tecnico, considerando el

aspecto original y la escala adecuada de produccion de este proyecto.

7.1.3.  Proyecto Sidertrgico de Nazca.
(1) Caracteristicas y ventajas del proyecto.
1) Conformidad con la politica del gobierno peruano:

Este proyecto esta en este momento en paralelo con el lineamiento basico
del plan de desarrollo (economic) del Perd y se expecta el alto desarrollo de la

estructura industrial y la promocion del desarrollo territorial,

2) Ventajas de localizacion:

Desde el punto de vista de materias primas y puerto, esta muy bien locali-
zado que tiene un espacio suficiente para las expansiones en le futuro y que
esta casi favorecidos con todos los factores importantes necesarios para la

fabrica sider(rgica frente al mar, con la unica excepcion del problema pendiente

de suministro de aguas.
3) La posibilidad de las ventajas crecientes por la escala de producci6n

El projecto de la capacidad productiva de 4 millones de toneladas, en com-
paracién con las plantas sidei’ﬁrgicas integréles en la actualidad tendentes en
otros pafses., es precisamente de medio grado, sin embargo, se podrfan traer
dichas ventajas coma de la planta de produccién en {masa de caracter moderno,
dadas propiamente las condiciones de los costos de méterias primas y suministro

del agua més de la electricidad.
4) Obtenci6n de la fuerza de competencia internacional

Cuando se realiza cierta cantidad de exportacién principalmente para los
territorios andinos, se asegurard el alto nivel de la operaci6n, con lo cual

resultard a la vez bastante fuerte de la competencia internacional.

(2) Limitaciones y problemas
1) Previsi6n desfavorable del suministro de agua

En lo general, se halla escaso el caudal en la zona de NAZCA y ademds el

-plan de utilizar el rfc de ACARI es muy poco realizable para este momento a
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falta de los detalles concretos. Estrictamente dicho, con tal motivo, ¢s menos

seguro de lo futuro del proyecto de NAZCA,
2) Capacidad de la tecnologla doméstica

En vista del bajo nivel de la operaci6n de la planta de CHIMBOTE y de la falta
de la consolidacién de las industrias interesadas, precisard mucho de la colapo-

racibn y supervisién de los pafses méis avanzados.
3) Capacidad explotable del mercado

Este proyecto tiene como objeto principal aumentar la cantidad de productos
vy en consecuencia habra necesariamente la exportacibn cuantiosa, no obstante,
cuya resolucién queda pendiente debido a la falta de las disposiciones corres-

pondientes.
4) Previsién no favorable de la planta de CHIMBOTE

Como se ha mencionado anteriormente, el proyecto de NAZCA esté en
situacién particular que pueda dar mayor influencia al porvenir de la planta de
CHIMBOTE, pero no responde todavia de la forma més propicia con el objeto

de dar solucién al respecto,
5)  Irracionalidad que proviene del sistema de la distribuci6n de los productos

La planta integral de los productos semi-elaborados no estd capaz en lo

general de prometer las ventajas crecientes por la escala de produccién.

{3) Evaluacién de los costos

Con referencia a los costos de produccién, el grupo de NAZCA adscrito al
Ministerio de Comercio e Industria los estudi6, y luego se aprobarén casl en todo
con finica excepcibn del precio de carbén coquizable y de la cantidad de inversi6n con
debida rectificacién respectivamente, cuyos cflculos son basades en el momento de

la plena capacidad de produccion, 4 millones de toneladas.

En tal consecuencia, se aclararon alrededor de 70 dolares norteamericanos del
costo de produccién y del costo total 80 dolares norteamericanos per ton. respectiva-
mente, lo que posibilitar4 disfrutar las ventajas crecientes por la escala de produccion

en lo contrario al proyecto de la expansion de CHIMBOTE.

A pesar de esto, antes de hacer valoracidn de la fuerza de competencia que dichos

costos tienen ahorrada en sf mismo, no se debe pasar por alto lo que en tal proyecto,



la construcci6n de la planta integral de caracter moderno, los costos tiene implicados
en sf mismo induspensablemente muchos factores precarios. Con tal motivo, es

menester la investigacién més minuciosa sobre los puntos a saber:

a) Pese a lo mds importante en este proyecto de NAZCA, hacen falta rodavfa los
estudios requerridos, (de los costos de suministro de agua y electricidad m4ds de

reparacion),

b) La etapa del altc horno No, 1 se obligard a ser del aspecto de la inversi6n adelantada

inevitablemente, en tal forma, costarf mucho més por los gastos jijos.

c) La futura demanda y nivel de la tecnologfa, cuya influencia serd muy deter-
minante a la estabilidad de productividad, rendimiento v cualidad, tanto come la
tasa de funcionamiento de la planta, causaré el costo elevado en lo igual del caso de

CHIMBOTE.

d) No se podrfa menospreclar la reaccidn desfavorable a los costos cuando no

adelantara como programado el plan de la consolidacién de las industrias interesadas.

(4} Resumen

Aun en consideraci6n de que el proyecto de NAZCA es uno de los nacionales de
mayor importancia y de la fndole poiftica es muy lejos m4s contiene tales fases
dificiles para seguir efectuando lo programado, como el presente nivel de la tecnologia,
demora del estudio referente a la infraestructura., preocupacidn de la capacidad

explotable del mercado, etc.

Lo que importa consiste en poder lograr la estabilidad de funcionamiento de todas
tas instalaciones pertinentes a esta moderna planta siderfirgica integral, 1o cual en

otra plabra aseguraré las ventajas crecientes por la escala de produccién.

Este proyecto, en andlisis detallado de 1a correlacifn entre varias escalag de
produccién y costos correspondientes, estd de caracter muy susciptible, por ejemplo,

a lo que suceda con la tasa de funcionamiento inestable.

7.2, Evaluaciéh y destino de cada proyecto para el desarrallo de la industria siderGrgica

7.2.1.  Evaluacién global de cada proyecto

En el texto 7.1, se han resumido el resultado de las investigaciones hechas en el local,

dando mé4s importancia a las condiciones del sitio y a la evaluacién de beneficios que'deben
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ser esenciales para decidir la ejecucién de los proyectos, y se han confirmado las caracterfs-
ticas de los tres proyectos en conocimiento a la vez de los problemas. La evaluaci6n global

de cada proyecto es como sigue:

(1} En cuanto al proyecto de la expansién de la planta siderfirgica de CHIMBOTE, podrén
esperarse las ventajas a lo misme de que se han intentado en el plan original, en con-
sideracion de la posibilidad existente para la ejecucion y la demanda a los productos

siderGrgicos,

A tales efectos, serfa mejor cuanto més antes sea ejetada dicha expansién. No
obstante, no se podré olvidar de que y confranta con otros problemas acerca de la

siguiente etapa de la expansién continua.

(2) El pryecto de TALARA se ve obligado a prolongar la ejecuci6n, ya que acaba de
cavar en prueba el campo de gas natural y no se confirma todavfa la cantidad apro-

vechable de suministro,

(3) De los problemas que el proyecto de NAZCA lleva contenidos, habri Cjue enmenday
antes de todo la escala de las instalaciones correspondientes con el raz6n de que la
capaciada de 2 millones de toneladas de produccién en la primera etapa es muy
excesiva para la siderurgia nacional de Perfi que debe apoyarse notablemente en la
demanda domestica a causa de poca posibilidad de la exportacion de los productos

semi-eleborados,

Por ctro lade, la industria siderdrgica integral con el metodo Alte Horno/Convertidor,
ha de tener la escala adecuada para poder obtener las mayores ventajas posibles,
Por consiguiente, aunque queda pendiente el problema de abastecimiento y demanda,
ge recomienda determinar la capacidad de produccion como mas razonable a 1.5

millones de toneladas, entregando el resto al poder del plan que deba de centinuar,

(4) Al evaluar y comparar los proyectos arriba mencionados simplemente desde el
punto devista de los costos comparatiros, los de TALARA y de NAZCA se consideran
similares y, los del proyecto de exbénsién de CHIMBOTE se prevee el nivel de costo
un poco alzado, pero aquzllos, a pesar de esto, no pueden afirmar positiramente la
superioridid en el aspecto del costo absoluto, una vez considerados los riesgos en la

perspectiva de los medios de produccién y la tasa de funcionamiento, de la pianta
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TALARA y NAZCA. En fin, podra decirse con seguridad que ninguno prevalece sobre
otros ya que log costos de cada uno de estos tres proyectos se consideran mas o menos
iguales, una vez hecha, teniendo en cuenta todos los factores respectivos, la evaluaci6n

de los costos,

7.3.

Los tres proyectos de la expansion siderdrgica del pais y sus caracteristicas.

7.3.1.  Los tres proyectos de la expansion siderirgica del pais

Caso 1 Expansion de ta planta de CHIMBOTE - - -
Construccién de la nueva planta de NAZCA

Caso 2 Expansién de la planta de CHIMBOTE - - -
Constfuccidn de ia nueva planta de TALARA

Caso 3 Construccidn de la nueva planta de NAZCA - - -

Expansion de la misma

Nota: Con referencia a los demés planes destinados al objeto del incremento de las
productos sldedrgicas, se congiderat en paralelo 1a instalacion del horno eléctrico
y el aumento de la capacidad de laminaci6n en las empresas privadas, sin embargo,
en tal forma, nunca alcanzaré la escala de producci6n para la capacidad total de
los tres proyectos antes enumerados, no pudiendo ser de ninguna manera la

indicacion més dristica, por 10 que se han excluido en este informe.

E! contenido del ejemplar 1y 2 se refiere en el diafragma 7-1, y la capacidad de pro-

duccion gque posee cada proyecto y la perspectiva de abastecimiento y demanda se ve ¢n el

mismo diafragma.

7.3.2, Las caracterfsticas de cada proxecto y los puntos que hay que tenerse en cuenta

Caso 1

 Esel proyecto que se inicie con la expansidn de la industria que ya existe produciendo en
la actualidad las mercancfas, en conomiento de la necesidad apremiante sobre la formaci6n

clél sector sider(irgico que estd indicando con mayor claridad la relacion de abastecimiento

y demanda de los productos en cuestion, y en vista de la existencia de las posibilidades de
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ereccion més ventajas.

Y mas en adelante, se procedera al nuevo proyecto de NAZCA en aplicacién de las
experiencias, recnologfa alcanzada, personas bien entrenadas, consolidacitn de las

industrias intresadas, etc..

Dicho ejemplar es el 6ptimo con el obkjeto de satisfacer la demanda doméstica por el
perfode de unos seis afios de hoy en adelante, pero no puede disponer la reservacién de fuerza
para la exportacitn aun cuando llegue la oportunidad para exportar, por ejemplo, en el
momento de que se haya abierto la posibilidad de exportacion a los palses del Grupo Andino

¢on algun convenio a fin de eliminar las diferencias subregionales.

A la vez que havya terminado la expansi6n de CHIMBOTE y se prosiga en la construcedn
y aun el tiempo de arranque de la nueva planta, lo cual quiere decir que la capacidad
integrada y en consecuencia engrandecida de produccién se utilice mds beneficiosamente
en coincidencia con lo calculado acerca de la relacion de abastecimiento y demanda extendida

a la perspectiva por largo tiempo.

Caso 2
Es de mismo género al caso 1.

Terminada la expansién de CHIMBOTE, sigue con el nuevo provecto de TALARA. Esta
idea es caracterizada de que se pueda satisfacer el ascenso gradual de la demanda para 2
millones de toneladas (CHIMBOTE - 0.8 millon, TALARA - 1.8 millon de toneladas) y que no
hay cbstaculos que impidan por lo grave el aumento de produccion y financiamiento para las

facilidades y instalaciones de los indusirias.

La planta de CHIMBOTE estd bien capacitada a laminar 2 millones de tonelasas en base
ala prodﬁccién de acero crudo, en aplicacion de la nueva instalacion del tren laminador
semi-continue en cali.ente. El problema es que el suministro de gas natural no se ha
confirmado y que en la produccion de acero a metodo de reduccion directa hace falta la
cenfiabilidad tecnica y beneficiosamente. En tal situacién, no es f4cil prefijar el tiempo
de la expansi6n en la ocasién mé4s apropiada en proporcion a la perspectiva extendida en

més adelante.

Caso 3

Es el plan independiente, distinto a los demis arriba mencionados, es decir, la construccitn

de la nueva planta siderGrgica integral en NAZCA, para poder ser merecido con las ventajas
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crecientes por la escala de produccién, contando con las facilidades progresivas de parte del
la Republica del Perd. Las caracterfsticas y problemas de dicho proyecto se ven totalmente
en contraste con los casos del caso 1 y 2, a lo cual se refirifn repetidas veces, pero a

continuacién se enumeran para mayor confirmaci6n,
(1) Medidas concretadas, posibilidad y garantia para el crecimiento de exportacién.
(2) Confianza, posibilidad y facilidad de financiamiento.
(3) Recuperacién de la demora en el estudio de infraestructura.

(4) Medidas para el fomento y consolidaci6n de las industrias interesadas, como el

requisito del desarrollo de las industrias sederdrgicas.
{5) Decisifn del futurc de la industria de CHIMBOTE,

(6) Confiabilidad de los costos, es decir, beneficios que los planes bien elaborados solo

puedan tener.

Al hacer valor del proyecto de NAZCA, haen falta en la actualidad los datos y explicaciones
por los 6 puntos antes anotados, en otro termino, cada uno de los planes es de mucha ambiguedad
exponiendo que se contenga muchoes riesgos de fracaso, cuyas razones son:

Iy ‘La exportacién estd apoyandose en mayor parte en la regi6n andina segtn las
informaciones proporcionadas en el "Informe sobre 1as empresas siderdrgicas en
la regién andina" publicado en el mes de Junio del ano 1970 en el que se ha resumido
unicamente la diferencia de la produccién siderﬁrgilca entre cada pafls, suponiendo
la escasez de 1.5 millones de toneladas para el ano 1975, y no se han aclarado nada

de las opioniones ni medidas propicias de cada pafs, tampoco de la politica y papel

del Pertr.

2) "Los productos semi-elaborados estén a cuestas del handicap en comparaci6n
con los acabados al despacharse, en otra palabra, que el consumo de esos productos
es estrictamente limitado, y con esta razon, se podria decir que fuera necesario
tener en cuenta no puedan contar tanto aun en el futuro con los mercados clientes
de constante'y semi-permanente consumeoe para s mismos. Aun cuando se reduzca
la capacidad de produccién de 2 millones a 1.5 millones de toneladas en la primera
etapa, el alto horno No. 2 cuya.instalacidn habré de ejecutarse de inmediato, podra

contribuir .para la estabilidad de produccién y reduccién de los costos.

M43 requisito, para la seguridad de las ventajas, poniendose este nuevo proyecto

a J millones de capacidad de produccion como la maxima, es la ocupacion de los
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3)

4)

5)

clientes constante consumidores, pero en esta situacion, no se aclara nada en

cuestion,

En cuanto al atraso del estudio de infraestructura, por ejemplo, del suministro
del Ministerio de Comercio e industris, de que no era necesario para ese momento
adelantar dicho estudio con urgeﬁcia. Francamente dicho, fue una sorpresa saber
que se habia intentado el proyecto de tal industria integral mocierna y de mucha
importancia como el de NAZCA.unicamente a juicios aparentemente hechos.
Imprescindible serd por lo menos investigar las condiciones basicas al respecto:
resistencia antisismica del suelo o capas, construccién de la presa, colocacion de
los conductos a partir del Rio de Acari, seleccion del local visto de las condiciones
social-ambientales en la zona de San Nicolas y San Juan con inclusién de los

detalles de la obra civil de este particular, etc.

No cabe la duda de que es la finalidad principal del proyecto de NAZCA aumentar
la cantidad de productos en aprovechamiento de los elementos mas modernos y
avanzados esquematica y mecanicamente, y si sé considera una vez mas, empero,
desde el punto de la vista tecnico, mas bien del nivel de tecnologia que intervenga
y a la vez recordandose del caso con el que esta enfrontando la planta de CHIMBOTE,
respondera de lo inmediato que exista inevitablemente la desconformidad entre la
expectativa y realidad, lo mismo se podra mencionar al personal v a la consolidacion

de las industrias interesadas.

Con la hipotesis de que la planta de NAZCA se ponga en arranque en el mes de
enero del ano 1978, siendo capacitada con 1.5 millones de toneladas de produccion
en la primera etapa, habia que suspender las actividades del alto horno y convertidor,
juzgando en este mom'ento(por la perspectiva de la demanda extendida mas en
adelante, pero las instalaciones para producir el arrabio en la planta de CHIMBOTE
no son viejas, y por eso con razon es que pueda costar mucho mas en los gastos

fijos.

La disposici6n de esta industria estd esquemada en aprovechamiento con toda racionalidad
de los espacios siendo dotada de dos altos hornos en el sistema integral y bien facilitada de
tener agua y fuerza eléctrica. Seré una gran pérdida no solo para la planta de CHIMBOTE
sino para la Replblica de Pera -que no puedan utilizar tales condiciones prdvechosas para
ser la base de mayor importancia siderdrgica suspendiendo el funcionafniento de la industria -

en estado abandonado.
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Precisa mucho que se considere tomar medidas tan drésticas como reemplazado de las
viejas por nuevas instalaciones, mientras que esté efectudndose de lo més positivo el llan
de desarrollo de la sider(rgia. Y en este caso podré ser que se carguen de los déficit

tremendos la planta de CHIMBOTE y la planta de NAZCA.

Teniendo en cuenta dichos factores como arriba mencionados, primero se deberd preceder
el certidumbre de beneficios, elevaci6én del nivel técnico y entrenamiento de trabajadores en

la planta de CHIMBOTE.

Como se ha puesto de manifiesto anteriormente, en promocioﬁ del proyecto de NAZCA se
encuentran implicados varios factores negativos ante los requisitos fundamentales para el
plan de desarrollo, més falta la confianza que respecta a cumplir con este proyecto, el que

estd en precaucifn de los beneficios a causa de los elementos inestables.

En conclusién, es muy prematurc para este momento dar decisién por lo definitivo a la
aptitud del proyecto de NAZCA, y de poca posibilidad para la realizacién del programa atn

en vista del periodo de construccifn.
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LISTA 7-1

{L.a combinaci6n de los proyectos)

(Caso 1)

Expansitn de CHIMBOTE

NOTA:

nueva construccion de NAZCA

Establecimiento del sistema para 450,000 toneladas en CHIMBOTE.
.......... al fin de 1972,

(1) Obtenci6n de 800 t/dfa de hierro en lingotes después de reparo
de un alto horno.

-

(2)  Adquisicion de coque de mejor calidad.

{(3) Arreglo del sistema para 450,000 toneladas en la fibrica de
acerc, (300.000 ton en convertidor, 150,000 ton el horno
eléctrico)

{4)  Refuerzo de una parte de fibrica de alambre y plancha de acero.

Expansitn de CHIMBOTE ({establecimiento del sistema)
para 800.000 tonelados
........ .. alfin de 1975,

(1}  Nueva construcci6n de dos alto-hornos, obtencién de 1800 ton/dia
en cantidad total de lingotes,

(2) Nueva construccitn de horno de coque vy instalacién para sinteri-
zacidn,

(3) Establecimiento del sistema para 800.000 toneladas en féblica
de acero por aumento de convertidor de No, 3.
(650,000 toneladas en convertidor, 150,000 toneladas en horno
electrico)

(4) Aumento de instalacién de colada continua.

{5) Refuerzo de una parte de fdbrica de alambre y plancha de acero. |

La primer ctapa en NAZCA (El sistema para 1.500.000 toneladas)
veerensene @l [in de 1980,

(1) Nueva construccién de un juego de instalacién de alto horno,
horno de coque, sinterizacién, convertidor y colada continua.

(2}  Nueva construccién de laminador de tira caliente seml-continuo
(hot strip mill)
{Utitizaci6n de laminador en CHIMBOTE para alambre, plancha
gruesa, laminado en fric)

La contramedida para acero especial en CHIMBOTE..., desde 1981

Debe promoverse el sistema de produccién de acero especial en la
fdbrica de CHIMBOTE, y la manera de operacién de alto-horno y
convertidor en CHIMBOTE se debe determinar por la situaci6n
econfmica a su tiempo considerando el proyecto en NAZCA,

La segundo ctapaen NAZCA (el sistema para 3 millones toneladas)
...... +ieo al fin de 1986.

Los dos altos hornos se deben construir y el sistema para 3 millones
toneladas se debe establecer antes de reparo de un alto horno.

Las Instalaciones de laminado también se deben reforzar comform

a la situaci6n.

La capacidad de produccién de NAZCA tiene dificultad en la
determinacién por razén de muchos elementos de variacién para
observaci6n en largo tiempo en la etapa actual, pero aqufla
cifra del proyecto actual se ha tomado asi como esti.

Los casos de plan de expansién de producci6n de hierro y acerro en el PERU

{Caso 2)

Refuerzo de CHIMBOTE nueva construccioén de TALARA

1. Establecimiento del sistema para 450.000 toneladas en CHIMBOTE,
Crraneaies al fin de 1972,

El contenido es igual al Caso 1.

2. Refuerzo de CHIMBOTE (Establecimiento del sistema para
800,000 toneladasg)......... al finde 1975,

El contenido es igual al Caso 1.

3. La primer etapa en TALARA (=1 sistema para 400.000 toneladas)
viierenrse @l fin de 1978,

Nueva construccidén de un juego de instalacién de lipgore, instalaci6n
de hierro reducido, horno eléctrico y instalacién de colada continda
Los semiproductos de enviana CHIMBOTE.

4, Refuerzo de instalaciénes de laminado en CHIMBOTE
.. al fin de 1978,

Nueva construccion de laminador de tira caliente semi continuo en
CHIMBOTE contra el proyecto en TALARA,
El refuerzo de otras instalaci6nes de laminado.

5. La segunda y tercer etapa en TALARA (El sistema para 1.200.000
toneladas)

Serd ejecutado paso a paso conforme a la situacitu econbmica,

Finalmente, el sistema para 2 millones toneladas se dabe establecer
por la combinacién de CHIMBOTE y TALARA,

La fabrica de alambre de acero se debe instalar cr TALARA conforme
a la demanda.

(Caso 3)

Nueva construccion de NAZCA (

1.

2,

Suspensifn de alto horno y convcrtidor)
en CHIMBOTE

Establecimiento del sistema pavra 450.000 toncladas en CHIMBOTE
.......... al fin de 1972,

El contenido es igual al Caso 1.

La primer etapa en NAZCA (E1 sistema para 1.500.000 toneladas)
.......... al fin de 1977.

{1y Nueva construccidn de un juego de instalacién de alto horno,
horno de coque, Ainterizacitn, convertidor y colada continfa.

(2)  Nueva construccifn de laminador de tira caliente semi-
continGa
(Utilizacién de laminador en CHIMBOTE para alambre y
plancha gruesa de acero y laminado en frio)

Suspensién de alto horno y convertidor en CHIMBOTE
........ .. desde 1978,

Alto horno y convertidor serdn suspendidos para hacer balance
con el proyecto en NAZCA,

La contramedida para acero especial en CHIMBOTE
....... .. desde 1970,

El sistemna de produccifn de acero especial en la {brica de
CHIMBOTE se debe promover.

La segunde etapa en NAZCA (El sistema para 3 millones toneladas)
......... . al fin de 1983.

Los dos altos hornos se deben construir y el sistema para 3 millones
toneladas se debe establecer antes del tiempo de reparo de un alto
horno,

Las instalaci6nes de laminado también se deben reforzar conforme
a la situacidn.

NOTA: La suspensi6n de alto horno y convertidor en la fdbrica de

CHIMBOTE ser4 determinada finalmente por la situacion
econdmica en su tlempo, sin embargo, en balance actual entre
demanda y suministro, parece que serd inevitable "scrap down'”,
por esa estos medios se han supucsto.
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8. SELECCION Y EJECUCIéN PLAN DESARROLLO DISERURGICO
8.1. Seleccibn de plan de desarrollo sodertirgico

8.1.1. Idea fundamental de seleccién de plan de desarrollo

8.1.2 Seleccibn de pian de desarrollo siderfirgico

8.2. Previsibn en el futuro y polftica que hay que formentar
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8.2.3. Projecto NAZCA
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8. SELECCION Y E]ECUCIEJN DE PLAN DE DESARROLLO SIDERiIIGICO
8.1 Seleccidn de plan de desarrollo siderfirgico
8.1.1. ldea fundamental de selecci6n de plan de desarrollo

Como hemos examinado en el Capitulo 7 y los anteriores, teniendo la observaciones acerca
de las condiciones fundamentales de cada plan de desarrollo, y los estudios conjuntos, hemos

prouectado y evaluado ta polftica de desarrollo siderurgico.

As seleccionar l1a polftica final de desarrollo, teniends en cuenta de estos resultados, los

dos puntos siguientes se han considerado como una idea fundamental,

(1) En el plan de desarrollo siderurgico, la polftica de desarrollo que hay que adoptarse
imediatamente y formentarse, debe ser solamente una. La raz6n para esto es que es
irrazonable ejectar los planes de desarrollo en el mismo tiempo y paralelo, considerando
la condicitn de produccitn de acero en Perii y otras condiciones, Por lo tanto, es muy

apropiado hacer solamente una polftica que debe formentarse.

(2) La materia de plan de desarrollo siderfirgico debe ser en base de la visidn de largo
tiempo y consistente. La polftica concreta debe ser concentrada en una direccién en
la largo tiempo y tambien en el corto del plan de desarrollo sideruigico. Sin embargo,
como hay muchos factores instables en la previsi6n econémica de largo tiempo y la
previsién de demanda de acero, en necesario tener en cuenta de que habré una ex-
tensién muy grande de 1a demanda y una muy lenta extensién. Por lo tanto, en cuanto
al plan de largo plazo, es necesario poder adaptarse elasticamente a la variaci6n de
condiciones en el proceso de tiempo. En otros términos, para hacer méximo la
eficiencia de la inversibn de instalacién, hay casos en que no es apropiado hacer
solamente una direccidén del plan. En estos casos, aun cuando se haya establecido el
plan fundamental, serd necesario y eficiente proveerse varias polfticas que indicarfan

direcciones para adelantarse,

Teniendo en cuenta de los puntos arriba mensionados, hamos considerado la posibilidad
de selecciones de las politicas de desarrollo sider(rgico (caso 1) - (caso 3), y hemos "

venido a la conclusion siguiente.

(caso 1): Hasta la estapa de expansién de CHIMBOTE, se puede considerar como
una polftica eficiente, evaluando los datos anteriormente mensionados en conjunto.
$in embargo, es irrazonable considerar el projecto NAZCA c6émo un plan de desarrollo

difinitivo,
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(caso 2): se puede tambien aceptarse hasta la expansién de CHIMBOTE, en 1a
misma raz6n que (case 1), pero no estdn cumplidas las condiciones para que el pro-

jecto TALARA pueda considerarse como up plan de largo plazo de desarrollo sidertrgico.

(caso 3): Este plan de solo NAZCA no puede adoptarse inmediatamente, pues se
prevee un peligro grande en lo econfmico, y hay duda de la posibilidad de reatizaci6n
en el término planteado a causa de la demorra de los es‘tudip& sobre infraestructuras.

En la cuestién de largo plazo, tiene tambien un problema como en (caso 1},

8.1.2  Seleccibn de plan de desarrollo siderdrgico

La conclusibn sobre seleccién final de plan de desrarrollo siderfirgico es como

siguiente, considerando la idea fundamental acerca de las selecciones,

(1)  Se recomienda que haga concreto el plan de expansi6n de acerfa CHIMBOTE y
establezca el sistema. 450,000 Ton por alto horno 1 y establezca rapidamente 800,000

Ton por dos (2) nuevos altos hornos.

(2)  El projecto TALARA y el de NAZCA deben examinarse como una polftica después
de terminar la expansibn de Acerfa CHIMBOTE.

" (3) Como un paso después de expansitn de CHIMBOTE, se quedan consideraciones sobre
el tamano de la instalacién para determinar la clase de la programa & adoptarse.
En este momento, el projecto NAZCA debe considerarse como.el centro de todo plan,
Sin embarge, este projecto tiene un problema en el suministro del agua, como en el
caso de TALARA que tiene poca suministro de gas, y este projectoh ﬁébe eliminarse

entes que nada,

Se espera que haya posibilidad de desarrollar el programa de explotacién indistrial
del Perd, y la acerfa conjunta y integrante pueda construirse con confianza, Pero,
en otra parte, cuando hay una condicién en que ﬁo puede esperarse el desarrollo de
demanda de acero, (si se soluciona el problema de gas) el projecto TALARA puede

esperarse como una polltica para desarrollar acero,

La seléécién de polfticas para desarrollar acero la mis ve.nta.josa debe hacerse
debe hacersé antes de 1a época necesaria, viendo el desarrollo econémico y demanda
de acero en el futuro. Por lo tanto, la mejor polftica es proveer los matodos previos,
aun cuando el brojecto NAZCA sea el centro todo plan y se examine su posibilidad,

como la politica siguiente de 1a de CHIMBOTE.
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8.2 Previsibn en el futuro y polftica que debe formentarse.

En el capftro anterior, hemos seleccionado un plan de desarrctio més apropiado en Perd,
y la direcci6n en el futuro. Sin embargoe, la desici6n ha sido en conjunto, y ademA4s no ha
gido completa la consideracién de largo tiempo, por lo tanto, en lo siguiente se mensiona
cada proyecto, principalmente en sus chservaciones tecnicas.

8.2.1. Expansibn de CHIMBOTE
Los puntos siguientes deben considerarse cudadosamente
(1) Instalaci6n de horno de coque y méquina Sinterizacion en fabrica CHIMBOTE

Serd una cuestibn si es necesario instalar el horno de coque y la méquina Sinterizacién,
cuando esta fdbrica entra en la estapa estable después de la construccién de alte horno
No.2 desde la estapa de FULL-UP del alto horno No,1, El horno de coque es necesario
para adquirir la técnica de producirse coque de buena calidad y para el costo barato de
material de hierro, y 1a méquina Sintelizécién es necesario para utillzar el polyo de
coque. Pero, los dos no son instalaciones indispensables, por lo tanto, deben con-
siderarse y determinarse en la estapa de estudio de viabilidad, junto con relacién _
de coque importado y Pellet comprado, utilizaci6n de gas de horno de coque, disposicién,

y contaminacifn de aire,
(2) Tipo de nulva instalacién de colada continua en la estapa de alto horno No,2

En este momento, la acefa tiene colada continua para billet de tipo CONCAST que
estd funcionando, en la estapa de alto horno No.2 800.000 Ton. se necesitari por lo
menos una unidad de colada continua. Cuando se instale esta colada continua, no es
muy facil decidir si es para planchén o palanquilla. se debers decidir considerando
1a previsién de artfculos de product'o en el mercado, eficiencia de acerfas y disposicién

de acerfas,
(3 Mejoramientd de eficiencia de fAbrica de cliapas

La fabrica de chapas de acero que se ha establecido el ano pasado Podré funcionar

muy pronto, considerando su tamano, eficiencia de cada instalacién, y funcibn,

Sin embargo, la previsién sobre su balanza de laminadero muestra muchos puntos

problematicos. Los principales son siguientes,

1) Acerfa combinacién 2-4Hi tiené una conjunto para utilizarse para

demasiados propbsitos.
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2)

3}

4)

3)

La eficiencia de acerfa no es apropiada a la eficiendia de horno de tem-
peratura uniforme y la de horno calentador. Especialmente, la eficiencia de
horno de temperatura uniforme es demansiado pequena. Tambien, en el proceso

de laminaciqon, el tiempo de esperar seri largo.
El equipo de produccidén de chapas gruesas es débil,

Se necesita mucho tiempo para adquirir 1a technica de operaci6n acerca de
acerfa STECKEL. Tambien, se necesita mucho tiempo en asequrar la calidad

de los productos,

La acerfa de laminacién frfa es de tipo combinacién. Por lo tanto, deberi

instalarse una acerfa SKIN PASS lo m4s pronto posible.

Estos puntos debiles se conocerfin suficientemente por las personas de
acerfa CHIMBOTE. El mejoramiento de raz6n de trabajo de esta acerfa es
muy importante para realizar la produccién de 800.000 Ton en CHIMBOTE,
por lo tanto, 1as inspecciones desde todos los puntos y el esfuerzo para la

solucién de puntos debiles se esperan.

(4)  Varias polfticas para la operacibn estable de producci6n 800,000 Ton en la estapa

de alto horno No.2.

1

2}

3)

La produccién de 800,000 Ton por ano quiere decir 4 veces més de 200.000
Ton de produccibn realizada en el pasado, Para mantener esta operacitn
estable de produccién muy alta, se necesitaré intensificaci6n de sistema de

administraciqon de produccién y venta, y racionalizaci6n de transporte,

El aumento del nimero de articulos de.produccién y el hacerse alta 1a
clase de los artfculos son muy ciaros, junto con el aumento de cantidad de
produccibn. Se necesita una consideracitn especial sobre intensificacién de
andlisis e inspeccién para el mejoramiento de calidad de produccién y razonifi-

cacién de sistema de estudios.

No se incluyen en los personales de operacién de fibrica CHIMBOTE,
labores de sub-contrato ni rep.araciqon fuera de la fibrica como se encuentran
en Japdn. Més de 50 perscnas se necesitarfin para la broducci()n de 800.000
Ton. Por lo tanto, el adiestramiento necesario para asequrar estos personales

eficientes debe considerarse con cuidado.
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4)

3)

Se debe prestar mucha atencibn a la creacién de las industrias relativas
con la de acerc, Para la operaci6n eficlente de las acerfas conuntas y con-
sistentes, se necesitan la adquisici6én de ladrilles, cal viva, ROLL etc. el
suministro de méquinas de reparacidn, la razonificacién de transporte y

almacenes, y la planteacion de creacién de industrias relativas con acero.

El monto total de inversi6on. de alto horno No.2 no es diffcial de saber pues
la espacificacién de equipos anodidos no es aun concreta en este estapa, Sin
embargo, el equipo principal de produccién costard mucho. Ademés de eso,

los equipos auxiliares constarfn considerablemente,

Se necesita examinar el monto de inversi6on necesaria en detalle, pronto
y tamhbien con suficiente tiempo, para arregular el suministro de fondos y la

previsién de economfia.

(5) Expansion de CHIMBOTE y relaci6n con su previsién

Después de terminacién de la estapa de alto horno No,2 de CHIMBOTE, es deffcial

de prever la polftica de desarrolio sider(rgico, el tamano de su produccién, el método

de produccidn, la ubicacién, el tiempo etc. En la fdbrica de CHIMBOTE, es diffcial

construir el alto horno No.3 ni la acer{a No.2 a causa de sus disposicién. Si se

decide construir la planta en otro lugar, es muy posible de formentar una politica como

la de TALARA y NAZCA. Con esta suporicién, los puntoé que hay que tener en

cuenta a la expansion de CHIMBOTE son siguiente.

D

2)

La fabrica de CHIMBOTE es més y més'necesaria como un base de lamina-
cibn, si el sistema de hierro reducido como el plan de TALARA viene a ser
impoftzinte. Afortunadamente, queda un es'pacio, aunque no muy grande, para
la fAbrica de laminacibn en la ibrica de CHIMBOTE, .En este espacio, es
posible instalar semi-continuo HOT STRIP MILL y el quipo de laminacién
fria. Tomado en consideraciﬁn estas posib.iiidades, el espac.io al este de la
fibrica de chapa de acero debe considerarse con mucho cuidado para no

decidirse el propdsito del espacio sin plan,

HabrA4 dificultades en la operacibn de la fabrica de CIMBOTE, cuando
haya una fibrica de gran produccién de acero por medio de alto horno como

el plan de NAZCA.
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En cuanto a [os equipos de produccibn de la fibrica de CHIMBOTE, el

tamano es relativamente pequeno, pero los equipos mismos son todos nuevos

y eficientes. Desde el punto de esta vista, no deberé ejecutarse deshecho de

la fébrica de CHIMBOTE a no ser que hay variacién muy grande de las con-

diciones. La fdbrica de CHIMBOTE en el futuro deberi ser determinada en

la produccitn de muchos artfculos de poca cantidad y alta clase en com-

paracibn con la de NAZCA en que es la produccién de pocas artfculos de

mucha cantidad. Se debe examinar y hacer mucho esfuerzo para la variaci6n

de los artlculos, el mejoramiento de cada equipo y la utiiizacién de facilidades
" de produccibn <2 800.000 Ton. En cuanto al equipo de material de hierro, hay

posibilidad de. suspensién, por lo tanto, se debe tomar en cuenta la influencia de

esta suspencibn cuando se instalan el hormo de coque o la mé&quina sinterizaci6n.

8.2.2, Projecto TALARA

El Modo de adoptarse y hacerse concreto el sistema «le acerfa consistente por medio de
reduccifin directa como projecto TALARA en el plan de desarrollo siderdirgico en el Pert

es diffcil de prever, pues este plan es muy finico.

Es una condicién indispensable explotar una mina de gas natural y confirmar la cantidad
de gas, para adelantar este plan. Se debe hacer mucho esfuerzo para eso, y los puntos

necesarios actualmente son siguientes,

(1) Inspeccién positiva de planta comercial de reducci6n de hierro por medio de gas

natural,

Es una de premisa mayor para que se realice este plan, la posibilidad de suministrar
planchon y palanquilla con menos costos que 10s de la fibrica CHIMBOTE. Esta con-
dicién es muy importante pues este plan se formentard junto con el equipo de laminacién

de CHIMBOTE.
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Los tipos de las plantas productoras de hierro reducido por gas natural son horno -
de eje, horno de piso flotante, y retorta. Se informa que estos estéin operando en
México y Venezuela, y las producciones aumentaréin muy pronto. Sin embargo, no se

ha informeado el costo de construccibn, calidad, personal, economia ete, de estas plantas.

Por lo tanto, se debe hacer inspeccibn y confirmar el mérito y el problema de ellas

para confrontar la estapa de préictica de la planta de acero.

(2 Examinaci6n de equipo pro6ductor de hierre reducide por carbén ordinal y su

ubicacién, (SL/RN)

Ul plan de TALARA depende del recursos de gas. En otra parte, el método de pro
duccién SL/RN puede hacerse econdmico, si el mineral se puede adquirir en el sitio.

Especialmente es posible en el Perfi en donde hay grande recursos de carbén sin humo,

La inspecci6n del método SL/RN que utiliza el reductor sé6lido (carb6n) es deferente

condicién de ubicacibn, pero se debe incluir en la de TALARA.

8,2.3. PROJECTO NAZCA

Se ha realizado una amplia inspecci6n y se seguiri esta inspeccién més detalladamente del
programa NAZCA acerca de su viabilidad por el Grupo NAZACA de Ministeric Comercial e

Industrial.

Como se ha mensiondado anteriormente, se ha recomendado primeramente la integracifn
de CHIMBOTE para el programa de explotacién de acero’en Perd, Sin embargo, eso no quiere

decir que el programa de NAZCA tiene poca importanica.

Los puntos siguientes son los que hemos notado en consideracion del desarrollo del pro-

grama de NAZCA.
(1) Consideraci6n sobre ubicacidn y seleccidn de sitio.

Para la condicién de ubicaci6n del programa NAZCA, no hay gran obst&culo. en lo
que concierne a puerto, recepcién de material, sitio para productos, excluso &l problema
del recurso de agua, como se ha mensionado en 5-4 "ubicacién e infraestructura".
Sin embargo, cuando se considera méis detalladamente, un estudio estricto se necesitaré,

el cual es como siguiente.

1) Se depende del mineral MARCONA para el material. El depbsito definitivo
de MARCONA es no més de 400,000.000 Ton., el contenido de MARCONA

tiene mucho S, Cu y es instable para ser mineral simple. La explotacién
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de mina APURIMAC esté en operacifn, por lo tanto, una polftica de plazo més

largo sobre material se necesitar4.

2) No hay problema en los sitios por instalarse acerfas en SAN NICOLAS,
SAN JUAN en lo que conclerne al espacio. La distancia con la fibrica MARCONI&,
y la costa que tiene muchos precipicios (problemético pra recibir materiales,
despachar productos, introducir el agua de mar) son los puntes que hay ob-

servarse,

3 Para el anua, hay que asegurar el recurso de agua, y arregular con el agua

agrfcola, v examinar el costo de construccién,

Hay muchos puntos diffciles en la condicién fundamental con que una planta
de acerfas se establece. Es necesario volver a examinar todos estos puntos

(incluso otros lugares que NAZCA).
(2) Examinaci6n de tamanoe de produccién y de inversién

La dificultad de decidir el tamano de produccién del projecto NAZCA que tiene como
base el método de alto horno es por ser indefinido la demanda en el futuro y el

movimiento de exportacién.

Por el momento, 12 produccién se ha supuesto det 1,500,000 Ton hasta 2.000.000 Ton
en la primer etapa, Para la capacidad de al principio, se ha supuesto conservativamente,
y luego en el momento adequado, se haré una construccidn auxiliar, lo caul es una idea
muy recomendable. 5i se elige esta politica, hay una influencia en el costo de produccién,

por lo tanto, la inversién al 'principio debe ser reducida cuanto posible.

En fin, la decisi6n del tamano de produccibn e inversién de NAZCA y el método de

operacitn deben examinarse ccon mucho cuidado.
(3) Observacién de equipos de produccibn

Los ftemes que deben notarse especialmente sobre los equipos productores prin-
cipales de projecto NAZCA son los siguientes. Primero, es de tipo de colada continua
" (principalmente, colada continua de planchon). Segundo, no hay plan de equipo de

laminaci6n.

1) La idea acerca del equipo.de acerfa y de colada continua es como siguiente.
El equipo tiene una capacidad de absorber 1a variaci6n de procesos de adelante
y atrds, y de mantener la estabilidad muy alta de la operacién del horno con-

. vertidor,
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En cuanto a colada continua, la simplificacidn de procesos, el mejoramiento
de rendimiento, la produccitn de planchon uniformes son los méritos que se
pueden esperar. Hay una tendencia de adoptar la colada continua en todo el
mundo. las cuestiones a inspeccionarse sobre esta colada continua en el futuro
son siguientes. (1) Quedan cuestiones por resolver acerca de la calidad de la
colada continua de planchon, en comparacién con la colada continua de palanquilla.
(2) Hay mtuchos lugares que deben mejorarse en el equipo, v el monto de inver-
si6n es relativamente grande. (3) Es diffeil de cidir la capacidad del horno
convertidor a causa de las clases de productos y lotes, (4) Se necesita unos
equipos de producir agregados contra casos de emergenicia, (5) Tarda mucho

para adiestramiento de personales.

Por la raz6n arriba mensionada, se necesita una preparcién completa para

la operacién estable de este horno convertidor y la colada continua,

2) El plan de NAZCA tiene en consideracibn solo el procesos de produccidn
hasta la estapa de lamina de acero. Es imposible establecer el sistema de
este producto a no ser que hay posibilidad de utilizacidn de circulacibn de

ventas,

Especialmente, es irrandnable el hecho de que no hay proyecto de molino
de laminacién caliente en el plan de NAZCA que tiene objeto de producir en
gran cantidad, Cuando se observa el equipo de laminaci6n caliente de .
CHIMBOTE, la capacidad de molino STEKEL nuevamente establecido se
estima de 20.000 Ton méximo por mes en la estapa de alto horne No.2,
considerando por mes en la estapa de alto horno No.2, considerando la
distribuci6n del tiempo de trabajo, por lo tanto, es evidente que faltard HOT

COIL en el [uturo inmediato.

El projecto NAZCA puede adoptar el sistema de‘produccién que ti.ene.el
equipe de molino de HOT STRING de semi-continua desde el principio segfn
medida del tiempo. Por lo tanto, es necesario prever claramente, y hacer
esfuerzo de variacién de los artfculos de productos, aun cuando haya problemas

en los costos.
(4)  Adiestramiento de personales

La necesidad de adiestramiento de personales es igual tanto para el caso de

CHIMBOTE como para el caso de TALARA, En el caso de NAZCA, el gran nimero
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de personales es necesario en la primera etapa, y ademis de eso, se necesitan technicos

y oficinistas.

El adiestramiento de estos tecnicos y personales debe ser estudio bisico y practico
para cada departamento, y el programa de este adiestramiento debe formarse cuanto

antes y en detalle.
(3) Resumen de constrceibén v operacién de acerla consistente,
1} Tiempo necesario para inspeccién y proyecto

Se necesita un estudio muy enorme desde la estapa de examinacién previa
hasta la formaci6n de proyecto concreto y la realizacitn de construceitn de
la fdbrica, para el plan de construccién de acerfa consistente. Se utilizan
los conocimientos ffsicos y técnicos, y se persigue una condicién ideal de const-
ruccibn, en el proceso de lo cual el contenido del programa se modifica repetidas

veces., En fin, se necesita generalmente un tiempo large para estudio.

Especialmente, el plan de NAZCA en el Peri tiene un significado muy
especial como una empresa nacional, Por consiguiente, sé necesita una
consideraci6n muy amplia para el estudio de tamano de equipos productores,
seleccién de artfeulos de productos, la eficiencia aconémica, para lo cual se
necesitari bastante tiempo y por consiguiente, para la examinacién sobre el

plan se debe incluir el tiempo suficiente.
2) Formacidn de disposici6n de la fdbrica y comparacién entre cada proyecto,

Cuando se ha decidido definitivamente el .tamaiio de equipos de la fdbrica

con el sistema nuevo, se debe tener en consideraci6n todos los casos, por

ejemplo, la balanza entre finricas, una operacién sin perdida ninguna, la administracié
administracién de produccifn eficiente, una corrida lisa de los artfculos desde
recepcién de materiales hasta el despacho de productes, la razonificaci6n de
' transporte, Se deben elaborar las mé4s disposciones posiblé que tienen el

método de utilizar eficientemente la tierra, y el espacio para extensién de

planta, Las disposiciones deben compararse y examinarse, y se debe elegir

una disposicién que es mis razonable,
3) Explotacién de area residencial y la consideracién sobre su circunstancia

Al decidir el lugar para el plan de NAZCA, es una de cuestiones importantes
elegir el lugar para los domicilios de los personales. Si se decide la area

de SAN NICOLAS, se necesita la construccién de una ciudad completamente

—163-



nueva, y si se elige 1a area de SAN JUAN, la cuestion ser4 cas! igual. Estas
areas son las de desierto, por lo tanto, costardn mucho las careterras, el
suministro de aguas potable y drenaje, las viviendas, las facilidades de educa-
cién y beneficios, Tambien, se necesitarén mucho tiempo y conocimiento

cientifico de cada campeo para la construcci6n de todos estos,

En otra parte, se debe considerar y estudiar la polftica contra la influencia
que la acerfa tendré en la zona residencial, viendo la responsibilidad social del
plan. Especialmente, se deben considerar las polfticas contra la contaminacién

aerial, el agua de frenaje, y el polvo,
Creaci6n de industria relaciondada y colaboraci6n con ella,

Para operar eficientemente la acerfa de gran tamano como el projecto
NAZCA, lo que se debe tener en cuenta especial es el mejoramiento y man-
tenimiento del nivel de administraci6n, los cuales se han mensionado en el
comento sobre el projecto CHIMBOTE, y aquf tambien, pues es méds grande

el tamano de influencia sobre las circunstancias.

Aparte de la cuestién de la operaci6n interior de la fibrica acerca del
nivel de administracién, para obtener facilmente el alto nivel de administra-
cibn del sistema de produccién y la operaci6n, Para eso, es necesario crear
la industria relacionada, y dividir las operaciones, y por medio de lo cual,
la acerfa debe concentrarse en la operacién y administracién del centro de
produccién original. En otras palabras, las operaciones auxiliares se deben
dejar a las industrias relacionadas, y por colaboraci6én de ambas partes, un

conjunto muy fuerte de produccién se bebers construir,

Los campos de las industrias relacionadas especializadas son; 1) re-
paracién 2) manufactura de ladrillos y reparacién de los materiales auxiliares
3) drenaje de residuos 4) proceso de pedazos 5) carga y descarga en la fibrica

y transporte 6) embalajes y despachos,

En el caso de no ser muy altos los niveles de estos departamentos, es
dudoso si esta distribuci6n de operacién es muy eficiente. Sin embargo, es
de esperar para la realizaci6n de una acerfa moderna, la inspeccibn y exa-

examinacién de estos campos.
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CUADRO 8-1

BALANZA DE MOLINO DE SISTEMA 800,000 TON DE FABRICA CHIMBOTE

Nota 1: Premisa de inversién de equipos

Equipos nuevos - Horno de coque, equipo de Sinterizaci6n, alto horno No.2

horno convertidor No.3, equipo de colada continua de palanguiila,

Equipos anadidos - Moline de barras, moline de deshecho, molino de acero,

molino de laminaci6n {rfa que intensifica norno de temperatura uniforme y

horno de calentamiento.

2: Balanza de molino muestra la cantidad de produccién de 1976 {acero fundido)

Alto horno Sintering Coque
No.l y 2 A
690.000 ton 785.000 ton 390.000 ton
(1,800,000 t/d)
]
J .
Equipo de Lorno 30 t/chx Horno 30t/chx
fundicién convertidor | 3 unidades | electrico 2 unidades
de hierro L.D, 150,000 ton
650,000 ton
(800)
(400} {120) (280)
L I ]
Horno Molino de Horno de Fundicién de Fundicién nueva
calentador de combinacitn deshecho botetos de bolgetos
‘losas Capacidad 120.000 ton 120.000 ton 160,000 ton
- (1.200,000 ton){ - -
g |
C
Molino de Molino de
STEKEL barras
Capacidad 200,000 ton
{450,000 ton)
1 .
Molino de
laminacibn
frfa _
Capacidad
{100.000 ton)
1 .
Chapa fina Chapa media Chapa Acero en Semi-producte Barra de acero
de laminaci6n de laminacién gruesa forma a vender

fria
Chapa de acero
Chapa de cinc.

caliente
Chapa fina de
laminacién
caliente

Semi-producto

a vender
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9. Itineraris de Estudio
Orden
f :
de dia echa jornada Nota
| 26 de Nav. Partida de Tokio
No. de Vuelo RGB15 (22,30)

2 27 llegada a Lima (6.10)

3 28 Permanencia en Lima Reuni6tn en Embajada del Japén

4 29 " Reunitn en Embajada del Japbn,
Saludo a Ministro de Comercio e
Industria, Explicacién scbre
Proyecto de desarrollo econémico
de Perd (en Ministerico de Comercio
e Industria)

S 30 Permanencia en Lima Explicaciones sobre Proyecto de
desarrollo siderGrgico y Informe
de CITACO

6 1 de Dic, " Explicaciones sobre SIRERUPERU
y Proyecto de ampliaci6n de
SIDERUPERU

7 2 " Explicacién y Reunién sobre Proyecto
de Plantas NAZCA y TALARA '

8 3 " Reunidn con grupo NAZCA

9 4 " Reunién de misién de estudio

10 5 " Preparacifn de datos

11 6 Permanencia en Chimbote Viaje a Chimbote y Visita a Planta
siderdrgica de CHIMBOTE

12 7 " Reunifn con ingenieros de planta
CHIMBOTE vy viaje a Trujillo

13 8 Alojamiento en Piura Viaje a Piura
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. Orden .
" de dia fecha jornada Nota
14 9 de Dic. Permanencia en Talara Viaje a Talara, visita a Refinerfa
PETROPERU y yacimientos de gas
natural
15 10 Permanencia en Talara Reunibn técnica con PETROPERU y
coleccibn de datos (Proyecto de
desarrollo de gas natural)
Vuelta a Lima
16 11 Permanencia en Lima Arreglo de datos
17 12 Alojamiento en Nazca Viaje a Nazca y reunifn con alcalde
de Nazca
18 13 Alojamiento en San Juan Viaje a San Juan,
Visita a mina MARCONA, Puerlo y
Planta de Pellets
19 14 Alojamiento en Ica Reunién con Ingenieros de MARCONA
y visita a sitio proyectado de Planta
Estudio de Rio ACARI Viaje a Ica
20 15 Permanencia en Lima Viaje a Lima
21 16 " Arreglo de datos ¥ Reuni6n interna
de misidn de estudio
22 17 " Reunidn Técnica sobre
23 | 18 " Proyecto (en Ministerio de Comercio
e Industria) '
24 19 " Arreglo de datos v Preparacion de
25 20 . informe
26 | 21 " Reuni6n con Embajada del Jap6n y
arreglo de datos
27 ) 22 " Reunibén con grupo Nazca entrevista
con Ministro de Comercio e
Industria




Orden

de dia fecha jornada Nota
28 23 de Dic. Partida de Lima Reunifn con grupo NAZCA
No, de Vuelo AR370 (12.10} | (en Hotel Riviera)
31 26 Llegada a Tokio (20.20)
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o SOLO ALTO HORNO DEL PERD

"o  REUNION CON MINISTRO DE COMERUO E
INDUSTRIA
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