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INTRODUCCION

El desarrollo del presente tema se consider6 de suma importancia
debido a que la Industria SiderGrgica se ha convertido en fuente generado
ra de ocupacibén, ingresos y divisas, ademais de consolidarse como una -
actividad altamente importante para el desarrollo del pais, por desempe
fiar un papel estratégico en el funcionamiento del aparato productivo, y
formar conjuntamente con la industria de los energéticos, la de fertili--

zantes y la rama de transportes, la base sobre la cual descansa la eco-

nomia nacional.

Dentro del sector industrial, su funcion es fundamental , por ser -
provedora de una gran parte de insumos bisicos que requiere la activi-

dad econémica nacional.

Su importancia esté latente en la industria extractiva, en la de cons
truccidén, en la manufacturera y en la de fabricacién de bienes de capital

esta Gltima, indispensable en el proceso de industrializacidn.

Por lo tanto, el desarrollo del pafs estarad condicionado en gran me
dida al crecimiento que tenga esta industria, y al avance tecnologico que

en ella se suscite.

El presente documento, tiene por objeto mostrar de una forma clara



sencilla y concisa qué es la Industria Sidertirgica, cuil ha sido su evolu-
cidén, su situacién actual, asi como sus perspectivas de desarrollo, y en

especial, la importancia que reviste en la economia nacional.

Para tal efecto, el trabajo se dividid en cuatro grandes apartados; en
los dos primeros - Antecedentes y Aspectos Técnicos - se realiza una -
descripcion del descubrimiento del acero, asf como de las etapas por las
cuales ha pasado la industria nacional a partir de su establecimiento; y de

los aspectos técnicos méas importantes, con el fin de centrar al lector en

el conocimiento de la actividad.

El tercer apartado - Situacion Actual 1970-1976,-muestra el compor -
tamiento de la industria en el perfodo 1970 - 1976; por medio del anilisis
de las principales variables que intervienen en la actividad, como son: -
producci6n, capacidad instalada. consumo, precios, ocupacibén, importa

ciones, exportaciones, etc.

En el cuarto capitulo., - Perspectivas y Problematica de la Industria
1976-1985 - se presentan las trayectorias, que se preve seguirin las -
principales variables que conforman la Industria SiderGrgica; ademaéas se
hace alusi6n de los problemas m#s importantes a los que se puede en- -
frentar, y que en un momento dado, puedan frenar el desarrollode la -

misma.

Por Qltimo, en las conclusiones y recomendaciones, se procede a -



efectuar una recopilacién de los puntos mas sobresalientes y se proponen

sugerencias para lograr el sano desarrollo de la Industria.



CAPITULO 1

ANTECEDENTES

L HISTORIA DEL ACERO.

El acero es un metal que esti presente en la ciudad, en el campo, en
el mar, en el espacio y en la ciencia; su utilidad se manifiesta en la indus
tria, en el comercio, en el transporte y en los servicios; transformado -
en maquinaria de producci6n, en equipo agricola, marino y cientffico, asi
como en equipo de transporte, tanto afreo como marftimo y terrestre, en
instrumental médico y quirtirgico y afin en aparatos y utensilios de uso do

méstico.

Su importancia ha estado y estd latente tanto en la paz comoen la -
guerra; en la primera ha pugnado por lograr la sobrevivencia humana y

en la segunda, por su destrucciom.

Pero como y cuindo fue descubierto este metal que juega un papel tan
importante en la vida del hombre, es dificil decirlo, ya que existe poca -
informacibtn acerca de su descubrimiento. Uno de sus antecedentes se -
manifiesta en el génesis. en €l que ya mencionan a Tubal Cain como el pa
dre de los forjadores del hierro. Sin embargo a este mineral le antece--
den metales como el oro, la plata y el cobre. En la historia es probable

que a la edad del bronce sucediera la del hierro. El acero es un metal -



que se obtiene a partir del mineral de hierro, elemento que el hombre co

nocid inicialmente en los meteoritos de origen celeste y al que le atribuy6
una calidad divina que desapareci6é en el momento en que lo descubri6 en -
la tierra mezclado con otros componentes quimicos. Para separar el hie-
rro del mineral, le aplic6d calor a altas temperaturas, una vez obtenido el
metal, lo someti6 de nuevo al fuego para moldearlo en las formas desea--

das por medio del martilleo.

Este tratamiento fue el que utilizaron los herreros de la edad de hie -
rro, quienes ya conocfan el proceso por su experiencia con otros metales,

el cual con algunas variantes perdurt hasta la época del Renacimiento.

Los primeros hornos que se utilizaron eran agujeros cbnicos hechos -
en el suelo, en ellos se amontonaba el mineral de hierro mezclado con car
bon de leiia al que se prendia fuego, el aire necesario para la combustién -

se imtrodujo por tiro natural.

Con el tiempo, a estos hornos se les efectuaron distintas modificacio-
nes técnicas, entre las que sobresalieron: el recubrimiento con mampos -
terfa que dio forma al crisol y la inclusion de fuelles hidraulicos y mecani
cos para la inyeccion de aire. Dichas innovaciones dieron lugar al surgi-
miento de los llamados "Altos Hornos™, los cuales iniciaron, la etapa de -
la fundici6n, relegando la operacion de forja. EIl producto obtenido a tra-

vés de estos hornos no fue ya el hierro dulce forjable, sino un hierro im—



puro, el "Arrabio"” en forma de lingote, que no era utilizable directamen
te.

Fue necesario entonces transformarlo en acero o hierro trabajable -
mediante un segundo proceso llamado de "Afinacidén™ consistente en oxi-
dar el metal liquido para quemnar las impurezas. Desde entonces €l ace-
ro se produce en dos fases: la obtencion del hierro primario o arrabio y

la afinacién o aceracion de éste para lograr el acero propiamente dicho.

En 1747 aparece el primer proceso de aceracién industrial, llamado
de pudelado e inventado por Henry Cort, mismo jue fue practicado de ma
nera continua hasta mediados del siglo pasado.

La aparicion del Conyerticbr de Henry Bessemer, en 1855, constitu
y6 una revolucidn en la siderfirgica, ya que relegb el proceso de pudela-
do que era lento, fatigoso y de bajo rendimiento, mediante la introduc--
cibn del procesc; neumnitico, que consiste en inyectar aire a presion por
el fondo, a través del metal liquido. Con el convertidor Bessemer se -

conquistd la produccion de acero en gran escala.

Poco después (1876) Gillchrist Thomas introduce los revestimientos
refractarios béasicos y con su convertidor se elimind el f6sforo y el azu-

fre.

Por 1864 el alemin Friedrich Siemens ide6 un horno de alta tempera



tura, que fue perfeccionado después por los franceses Martin padre e hi-
jo (hornos Siemens-Martin). Por medio de este hormo de llama con aire
precalentado, fue posible fundir y sobre-calentar el acero refundiendo la

chatarra de este metal que no habfa sido hasta entonces utilizada.

A fines del siglo pasado se abre la era de la electrometalurgia con -
la aparicion de los hornos eléctricos de arco, en los que se alcanzan las
altfsimas temperaturas para la produccién de los aceros muy refinados y

especiales.

Llegamos asf al final de 1a d&cada de los 40's con una estructura -
bien definida en la sider(Grgica mundial, la produccién, de arrabio en al-
tos hornos y la aceracidn por tres procesos: en hornos Siemens, en con-

vertidores neumiticos y en hornos eléctricos.

Durante las Gltimas dos décadas se han desarrollado otros procesos
para la produccitn de hierro primario, que ya se usan o estin en vias de

usarse.

2. ESTABLECIMIENTO DE LA INDUSTRIA DEL ACERO EN MEXICO.

La evolucitn de la siderfirgica nacional en sus primeras etapas ma-
nifiesta tendencias que se relacionan estrechamente con la situacion polf
tica contemporénea, pues basta analizar la produccion de acero a través

de los ailos, para establecer la evidente correlacitn entre esta actividad
y el desarrollo general del pais.



Este hecho apoyado por otros muchos argumentos de caricter cuanti_
tativo, viene a respaldar la tesis adoptada en los Gltimos afios, en el sen
tido de que el acero, junto con los energéticos, los fertilizantes v la elec
tricidad constituyen una base insustituible para el desarrollo global de la

economia.

Durante la Independencia, la produccién de acero en nuestro pafs se
realizaba en pequefias fraguas que satisfacian la demanda interna. Poste
riormente se establecieron varias ferrerias, factorias con pequeifios hor

nos y acerfas de pudelado.

Las primeras fundiciones de hierro se instalaron preferentemente -
en lugares donde se encontraban vacimientos de este mineral v donde exis
tieran bosques abundantes para la elaboracidén del carbdn vegetal necesa--

rio para la fundicidn.

En 1803 es cuando se constituye la primera fundicién formal de hie-
rro y acero de que se tenga noticias en hispanocamérica. Se instaldé en -
Coalcoman, Estado de Michoacdn, con dos hornos en los que se siguié un
proceso similar al pudelado; la produccidn obtenida fue destinada a la fa-
bricacidén de armamento para uso de las tropas insurgentes, fue destruida

por tropas del Virrey Félix Ma. Calleja.

Existen noticias de hormos que fueron operados con carbon vegetal,



en Tula, Jal., asf como en el municipio de Valle de Bravo, Estado de -
Meéxico, donde la ferrerfa del Salto operd hasta los primeros afios del -
presente siglo, produciendo fierro fundido en lingotes, piezas moldeadas
v barras de hierro dactil, y en el estado de Hidalgo las ferrerfas de la -
Encarnacitn y de Apulco; se sabe que en esta Gltima pudo fabricarse-me-
diante el proceso de pudelado -material de caracteristicas satisfactorias,
equiparadas al de otros pafses mas avanzados que México mereciendo dis

tinciones de altos rangos en los concursos internacionales de la época.

La actividad siderGrgica mexicana adquiere caracterfsticas de explo
tacion industrial en los inicios de este siglo, si bien es cierto que la pro
duccidn del hierro se remonta a épocas anteriores, tamcsién es cierto -
que durante la parte final de la época colonial y las primeras décadas de
nuestro perfodo independiente ofrece manifestaciones aisladas, las que -
constituyen mis bien referencias histéricas que hitos en el desarrollo -

industrial del pafs.

Es a principios del siglo XX , cuando empieza a manifestarse una -
actitud de cambio en relacidtn con la industria de extraccidn; y beneficios
de minerales, y puede observarse que de la preferencia en la explotacion
de metales preciosos se evoluciona a la de insumos industriales, marcan

dose asf el inicio de la etapa modema de la siderurgia.
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La operacidn ferroviaria determind la necesidad de explotar en - -
gran escala los yacimientos carboniferos del estado de Coahuila y con -
ellos se finca también la posibilidad de producir "Coque™ materia prima
indispensable para la produccidn de acero. Asf en el aiio de 1900 se es -
tablece en nuestro pais la "Compaiifa Fundidora de Fierro y Acero de -

Monterrey, S.A!', primera empresa siderGrgica mexicana.

Pionera en Latinoamérica, la fundidora inicid sus actividades en -
1903, con un alto horno operado con carbdn de coque, de 350 toneladas -
de capacidad, tres hornos de hogar abierto con capacidad productiva to-
tal de 100 000 toneladas de acero por aifio y los trenes de laminacibén co-
rrespondientes para fabricar 80 000 toneladas de productos acabados ; -
principalmente rieles para ferrocarril y perfiles estructurales y comer-

ciales para la industria de la construccion.

Cabe sefialar que la ausencia de oferta de laminados planos de ori-
gen nacional por méas de 40 afios, es una de las causas del retrazo de -
nuestro pafs en el desarrollo de las industrias metal -mecénica y de bie-

nes de capital que los emplean como principal materia prima.

"I.a Consolidada" instalada en la ciudad de México con capital ex--
tranjero, surgid en la segunda década de este siglo (1922). Con dos hor

nos eléctricos produjo acero a partir de chatarra y adquiri6é importancia
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por sus piezas fundidas de acero, sus laminados y algunos aceros espe-
ciales. En 1962 esta compaiifa, con todas sus instalaciones fue adquiri-

da por Altos Hornos de México, S. A.

En la década de los 40's. de este siglo v en gran parte como conse -
cuencia de la 2a. guerra mundial se presenta un cambio fundamental en

la estructura de la siderurgia mexicana.

En primer término se acusa el fenémeno de dependencia a jue esta-
bamos sujetos , ya que la produccion internacional se dedicaba integra-
mente a fines bélicos. Por otra parte, se pone de manifiesto en forma -
clara y terminante la imposibilidad de desarrollar una economia indus--

trial, sin un abastecimiento multiforine de productos de acero.

En el afio de 1943, a iniciativa de Harold Pape y un equipo de indus-
triales nacionales, apoyados por el Gobierno Mexicano, se establece la
segunda planta integrada del pais, "Altos Hornos de México, S.A.", -
que inicia su operacidén con un alto horno, cuya capacidad era de 400 to
neladas diarias de hierro primario. La caracteristica fundamental de
esta empresa fue, que sus instalaciones se disefiaron para la elabora--

ciotn de aceros planos que nunca antes habfan sido producidos en el pais.

Simultaneamente y en virtud de las presiones del mercado domésti_

co derivadas del Estado de Guerra y el consiguiente surgimiento de muy
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diversas industrial dedicadas a la produccion de bienes destinados a sus
tituir las importaciones, se originaron un gran nGmero de plantas semi-
integradas productoras de acero de pequefia y mediana capacidad que se
dedicaron a la fabricaci6n de varillas, de refuerzos y perfiles estructu-
rales ligeros; entre las empresas que surgieron destaca por su importan
(;ia "Hojalata y Lamina, S.A." que empez6 a operar en abril de 1943 con
un pequefio horno eléctrico para fundir chatarra y que mas tarde desarro
llarfa un nuevo y original proceso de fabricacién de fierro esponja a base
de mineral de hierro prerreducido con gas natural, para sustituir el uso

preponderante de la chatarra.

Este nGcleo de empresas semi-integradas que producen el acero a -
partir de la chatarra ha evolucionado notablemente y a la fecha, las esta

blecidas han llegado a generar cerca del 209 de la demanda nacional.

Al iniciarse la década de los 50's, casi se habia triplicado la produc
cion de 10 afios antes persistiendo el acelerado crecimiento de esta indus
tria como se observa en el cuadro siguiente:

PRODUCCION NACIONAL DE
ACERO
1903 - 1950
ANO ACERO EN LINGOTES
1903 8 823



13

1905 21 613
1910 67 944
1915 6 810
1920 32 291
1925 75 976
1930 102 859
1935 116 098
1940 149 414
1950 400 000

Fuente: México, Cincuenta Afios de Revolucion

Indudablemente la estabilidad politica del pais y la escasez de los -
suministros de materiales, de equipos y maquinaria provocada por la -

2a. Guerra Mundial, propicidé definitivamente ese desarrollo.

El crecimiento de la produccién de acero alienta el correspondien-
te en la mineria ligada a la siderurgia, particularmente las reservas del
carbdn coquizable, de hierro y de algunos otros agregados. En forma si
milar se acelera la produccioén de refractarios de ferroaleaciones y el -

de las industrias metal-mecinica y de la construccioén.

Este fen6meno se manifesta cuantitativamente, por el cambio radi-
cal en la composicién de la produccién de acero, que se observa a par —

tir de 1945.
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La participacién maxima de las impostaciones de acero en el consu-
mo nacional se registrd en el afio de 1945, en el que representaron el - -
60. 4%, del consumo total. A partir de ese momento, empieza a decrecer
su importancia tanto en cifras relativas como absolutas y llega a signifi-

car solamente el 2, 1% en 1970,

Desgraciadamente esta situacién ha cambiado sustancialmente du--
rante los 3 Gltimos afios, en los que el crecimiento del consumo del acero
ha registrado tasas considerablemente mayores que las de la produccibn -

dando origen a una importacibn creciente,

Por lo que respecta a productos planos la situacidn se ha modificado
en los siguientes términos:; del 100% que se importd hasta 1940, se redujo
a solamente el 6. 1% durante 1970; en el que se registrd un consumo total

de 1 367 319 toneladas'.

Un fenbmeno similar se observa en lo que respecta a tuberfa, sola-
mente se importd el 3. 57 de un consumo total de 347 478 toneladas regis-

trado en el mismo aiio de 1970.

Un antecedente complementario que conviene enfatizar, lo constitu-
ye el hecho , que en aceros especiales y aleados, alin dependemos en - -

gran medida de los suministros extranjeros,



Si bien es cierto que en algunos tipos de acero se han logrado impor
tantes avances, también es cierto que existe todavia gran nimero de va-
riedades cuya produccién resulta econémicamente incosteable en virtud

de la demanda tan limitada que presentan.
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CAPITULO 1I

ASPECTOS TECNICOS

1. TIPOS DE PLANTAS

Tomando en consideracion el desarrollo e integracién de la indus- -
tria siderGrgica mexicana, misma que ha evolucionado en una forma un
tanto desordenada, los técnicos en la materia vislumbraron la necesidad
de clasificarla en funcidn de los diferentes procesos productivos: llegan -

do a la clasificacidn siguiente:

1.1 Industria integrada. - Involucra a todas las empresas que -
cuentan con instalaciones para llevar a cabo el proceso completo -
desde la extraccion de los minerales, su beneficio, elaboracién del
hierro primario, refinacién del mismo para obtener el acero, vy la-
minado para conseguir la gran diversidad de productos que demanda

el mercado.

L.2 Industria semi-integrada. - Agrupa a las empresas que eli-

minan el proceso minero y el de obtencién de hierro primario. Den
tro de este grupo, estan todas las empresas que refinan el acero -
partiendo generalmente de chatarra de hierro o bien de mineral de -

hierro prerreducido y de chatarra.

1.3 Industria relaminadora. - Se caracteriza por no elaborar el -
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acero que usa en sus procesos, el que proviene de chatarra relami-
nable, generalmente ejes y rieles o bien de la palanquilia adquirida

de las plantas productoras.
2. MATERIAS PRIMAS BASICAS PARA PRODUCIR ACERO.

Es de vital importancia que al referirnos a las materias primas que
requiere la industria sidertrgica tengamos especial cuidado en ver cual -
es la disponibilidad en un momento determinado de las mismas, asi como
su calidad, ya que de ello dependeri en cierta medida el desarrollo de la

industria.

Sin embargo, en el presente inciso, el objetivo central no es precisa
mente el detectar los cuellos de botella que por falta de insumos presen-
ta la industria , sino es el destacar los insumos que se reauieren en la -
producciétn de acero.

INSUMOS NECESARIOS PARA PRODUCIR
UNA TONELADA DE ACERO

INSUMO CANTIDAD
Arrabio 646.00 kg.
Chatarra 598.00 kg.
Mineral de hierro 36.00 kg.

Caliza 42.00 kg.
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Ferromanganeso 11.00 kg.
Silicio-Manganeso 2.30 kg.
Ferrocromo 0.06 kg.
Ferro-fosforo 0.08 kg.
Fierro silicio 1.00 kg.
Aluminio 0.50 kg.
Dolomita calcinada 26.00 kg.
Dolomita cruda 5.00 kg.
Energfia Eléctrica 13.00Kwh.
Combustibles liquidos 63.00Lts.
Gas Natural 103.00M.
Agua 36.00Lts.

Fuente: Informe anual AHMSA 1973.

Como se puede apreciar en el cuadro anterior, el principal insumo
para producir acero es el arrabio o fierro de primera fusién, el cual -
para su obtencién requiere de un proceso en el que intervienen los si--
guientes insumos.

INSUMOS REQUERIDOS EN LA PRODUCCION
DE UNA TONELADA DE ARRABIO

INSUMOS CANTIDAD
Mineral de Fierro 650. 00 kg.
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Sinter 1 000.00 kg.
Coque 650. 00 kg.
Fundentes 320.00 kg.
Chatarra de hierro 50. 00 kg.
Energfa Elé&ctrica 15. 00 Kwh.
Combustibles 42.00 Luts.
Agua 30.00 Lrts.

Fuente: Informe Anual AHMSA 1973.

Cabe aclarar que las cantidades y los insumos antes mencionados -
corresponden al proceso de aceracion mediante hornos de Hogar Abier-
to (Sieme:.s Martin) el que ademéas para su operacibn y mantenimiento -

requiere de 325 personas, que laboran en tres turnos.

Por lo que respecta a la produccién de acero mediante convertido--
res al oxigeno BOF, los requerimientos de materias primas por tonela
da de acero producida son:

INSUMOS NECESARIOS PARA PRODUCIR UNA TONELADA DE ACERO
MEDIANTE EL PROCESO DE CONVERTIDORES AL OXIGENO BOF.

CONCEPTO KG/TON. DE ACERO

Metal caliente 834. 00
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Chatarra 276.00
Cal 90. 00
Ferromanganeso 10.00
Ferrosilicio 1.50
Aluminio 0.30
Carb6n 1.70

Ademais de estas materias primas, el BOF consume los siguientes -

materiales:

Oxfgeno 58.00 M3 N/Ton. de acero
Refracrarios 4.00 kg./ Ton. de acero
Agua 19.0 Lts/ Ton. de acero
Gas natural 24.00 M3/ Ton. de acero
Energia Eléctrica 29.00 Kwh/Ton. de acero

El personal directo necesario para la operacién normal de la ace--

ria BOF es de 132 personas de las cuales 46 laboran en el primer turno,

44 en el segundo y 42 para el tercero.

Por Gltimo cabe hacer notar que el proceso Siemens Martin, a pe--
sar de no ostentar la supremacfia en productividad sigue siendo el mas -

versartil por la amplia gama de aceros que con €l se pueden lograr.



21

3. ETAPAS PREVIAS A LA ELABORACION DE ACERO.

La fabricacion del acero se realiza por diferente métodos, que se -
caracterizan por ser complejos y cuya particularidad depende tanto del
tipo de maquinaria y materias primas con que se cuenta, como de las -
pripiedades requeridas en el producto terminado, dado que estos facto-

res constituyen y afectan la calidad del acero.

Por otra parte, para que la producci6n de acero sea econémica - -
desde la extraccidon del mineral hasta el producto terminado, es necesa-
rio realizarla en grandes volimenes, que estin determinados por las -
capacidades eficientes de los hornos, asi como por las capacidades inhe
rentes a cada uno de los procesos subsecuentes y a la especializacion -
de los recursos humanos, ya que estas circunstancias limitan practica-
o econdmicamente los rangos de producciéon en cuanto a propiedades fi-
sicas, dimensiones, tonelaje, etc. Por lo que para aumentar la eficien-

cia de cada uno de los procesos se han ideado diferentes métodos.

Antes de describir los diferentes procesos productivos conviene -
explicar las etapas previas a dichos procesos que. aunque no se identi
fican propiamente con el proceso de elaboracion son las fases a las -

que esta supeditado.
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ETAPAS PREVIAS A LA ELABORACION DE ACERO

3.1 Explotaci6n del carbbtn

3.2 Lavado del carbén

3.3 Explotacién del mineral de hierro
3.4 Beneficio del mineral

3.5 Elaboracidon del hierro de primera fusidn o arraibo

3.1 La Explotacion del Carbon.

Los métodos de explotacion utilizados en las minas de carbdn son:
Bordos, Frente Larga y Tajo Abierto. Para el empleo de los dos -
primeros métodos es necesario una previa preparacion de la zona -
a explotar. Esta preparacién consiste en la delimitaciéon de la zona
o bloque por medio de carfiones, los cuales actualrnenl‘:e se hacen em-
pleando mineros continuos cuya forma de operar es la siguiente: el
minero continuo es un tambor con picos montados sobre un brazo -
orientable que arranca el carbdn y cae sobre la mesa frontal de la -
maquina, de donde es tomado por unos brazos de cangrejo que lo de
positan en un sistema de transportadores de banda que lo llevan al -

exterior.

3.1.1 Método de Bordos. - Como se explicd anteriormente

la zona por explotar se delimita abriendo unos pasillos longi
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tudinales paralelos denominados “cafiones’™ con una separa--
cién de 60 a 150 metros. Posteriormente estos caifiones se -
comunican entre si, abriendo "galerias’” que distan de 15 a -
20 metros una de otra y que son perpendiculares a los caiio--
nes. Nuevamente se abren pasillos para comunicar estas ga-
lerias los cuales se conocen con el nombre de “cruceros” los
que son paralelos a los caiiones y que se encuentran espacia-
dos en forma similar a las galerias con lo que queda forma_
da una cuadricula de pilares conocida con el nombre de bor-

dos de carbon.

En esta primera fase se extrae un 309 del carbon de la zona,
recuperandose el restante con la extraccion de cada uno de -

los bordos de la cuadricula.

3.1.2 Meétodo de Frente Larga. - Al igual que en el método
de bordos, la zona a explotar se delimita por medio de dos -
cafiones paralelos con una distancia entre sfi que puede ir de
100 a 200 metros. Al llegar estos caiiones a una distancia -
generalmente entre 600 y 1000 metros se unen por medio de

una galerfa perpendicular que constituiri la frente de ataque

de un pilar alargado que se contara iniciando la frente larga

en el extremo mas alejado del tiro de extraccién, haciéndolo
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progresar en direccion a éste.

3.1.3 Método de Tajo Abierto. - Los tajos son cortes de -
ancho decreciente segfin la profundidad del manto. Este mé-
todo consiste esencialmente en remover y retirar el material
estéril, aflojandolo por medio de explosivos y depositandolo -
en el corte anterior, utilizando dragas. El carbdn se retira
del fondo del tajo por medio de camiones que lo transportan

directamente a la planta lavadora.

3.2 Lavado del Carbdn.

El carbdn que se va a coquizar requiere de una separacion -
del mineral no utilizable llamado estéril, reduci€ndose en esta for-
ma el porcentaje de ceniza. Esta separacidn se llama lavado y para

efectuarla se utilizan generalmente medios gravimétricos.

3.3 Explotacion del Mineral.

El mineral de hierro es el principal elemento que interviene en la -
fabricacidn del acero. Habiendo disminuido en el mundo las reser-

vas de aquellos minerales de hierro que por sus adecuadas caracte-
risticas fisicas y quimicas podian utilizarse en los altos hornos sin

tratamiento previo; existe hoy en dia la necesidad de aumentar la -

eficiencia de su extraccidon mediante mejores métodos de concentra
cion o beneficio.
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L.a explotacidn del mineral se realiza a través le distintos -
procesos, como por ejemplo el llamado de "tajo abierto”, que con-
siste en ir desgajando por medio de explosivos la superficie del yaci

miento, lo que da lugar a la formacidén de nuevos bancos o niveles de

explotacion.

El mineral transportado desde los bancos de explotacidon has-
ta la seccidn de trituracioén, en donde el material es triturado y sepa
rado segin las dimensiones requeridas para asf obtener un material

uniforme (de menos de 50. 8mm. ) enviandolo posteriormente a una -

pila de mineral "Todo en uno".

3.4 Beneficio del Mineral.

Es el proceso mediante €l cual se separa el verdadero mine-
ral de la roca de desperdicio o ganga. Para lo que se utilizan varios
métodos a saber: el de medio pesado, el de pulsadores, el de peleti-
zacion, y el magnético. Sin embargo (nicamente describiremos los

3 primeros en virtud de que son los que mis se utilizan.

3.4.1 Proceso de Medio Pesado. - Este método se basa en
el principio del hundimiento o flotacidén de los sblidos conteni
dos en un lfquido seglin la relaci6tn de densidades relativas; -

es decir, el mineral de 50. 8 mm. se mezcla con magnetita y
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agua formando una pulpa que se conduce a los tambores se--
paradores, los cuales estin provistos de una serie de aletas
perforadas que levantan el material precipitado y lo depositan
en el canalén de arrastre, mientras que el material que flota
y forma las "colas" sale arrastrado a través de la boca del -

tambor por la corriente del medio pesado.

Las dos corrientes, la de productos y concentrados, se des-
cargan a sus respectivas cribas sacudidoras donde se recu-
pera la mayor parte del cuerpo pesado que regresa al circuito,
los dos productos pasan a una segunda seccidn de cribas donde
con agua a presion se lavan para recuperar la magnetita que -
no se alcénzé a separar con el primer cribado. Ademas. en
este paso se les clasifica y separa mediante cribas, de acuer

do a las especificaciones.

3.4.2 Proceso de Pulsadores. - El producto de mias de - -
7.93 mm. que es de un 25% a 30% de la carga total alimenta-
da a la planta de beneficio, se somete al proceso de pulsado-

res, cuya secuencia es la siguiente:

Se recibe el material y se clasifica mediante una cri

ba, entre 7.93 mm. y 65 mallas. El menor de 65 mallas for
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ma los "jales”™. El clasificador inicial descarga a una criba
vibratoria donde el mineral pierde parte del agua. El produc
to desaguado se entrega a una tolva cdnica de donde por medio

de un alimentador pasa a un transportador que lo entrega a -

los pulsadores de la seccidon de Finos.

Los pulsadores son del tipo de diafragma, en los -
que la concentracién constituye un forma especial de sedi- -
mentacién, consistiendo en la distribucion de las particulas
en capas de diferentes densidades, separadas convenientemen
te. Los pulsadores son depdsitos de seccibn transversal pira
midal, provistos de placas perforadas para formar la cama -
inclinada. Los movimientos sucesivos de pulsaciones del -

agua hacen que los precipitados desciendan hasta alcanzar -

el rebosadero.

El material que se reduce de tamaifio en el transcur
so del proceso, se manda a desperdicio y el restante se man

da al apilado de mineral fino.

3.4.3 Beneficio por Flotacitn y Peletizacion. - Con el fin -
de aprovechar el mineral de menos de 9.5 mm. el mineral -

de alto azufre, que no son susceptibles de beneficio por los -
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métodos anteriores, se inventd el método de beneficio por -
flotacion y peletizacion. Este proceso se considera dividido

en 3 fases principales.

Fases Principales: Alimentacidén, Molienda v Con-

centracioén y Peletizacidn.

3.4.3.1 Alimentacidn: Se recibe material pulveru
lento y material de alto azufre. EIl de alto azufre es triturado
hasta menos de 19 mm., por separado son apilados v se for --
man dos cargas, una de material pulverulento y otra de alto -

azufre,.

3.4.3.2 Molienda y Concentracidn; El mineral de
alto azufre, entra al molino de bolas primario, en un circui-
to cerrado con tres ciclones, en donde la fraccién espesada -
retorna al molino y el producto fino clasificado con 307 de -
menos produce concentrados de mas de 5% de Fe., la frac-
cidén no magnética pasa a dos etapas de deslame integradas, -
la primera por una bateria de tres ciclones y la segunda por
16 ciclones de menor diametro. La pulpa obtenida con 44. 17
de sblidos en suspensidn pasa a un espesador que alimenta -

con 65% de sélidos, la flotacién formada por dos acondiciona
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dores , dispuestos en serie, donde se adicionan acidos sulf(-
ricos y oleico. La pulpa ya acondicionada y con 29. 49 de s6-
lidos entra primero a cuatro celdas primarias obteniéndose -
colas finales y concentrado sucio que entra a tres celdas lim -
piadoras; iguales a las anteriores, de donde sale concentrado
limpio final y con(.:,entrados medios que retornan a la flotacién

primaria.

El mineral pulverulento de menos de 9.5 mm. se in
troduce a un molino de bolas cuya descarga se une con el con
centrado de flotacidn y magnético del mineral de alto azufre -
para alimentar una bateria de tres ciclones, dispuestos en -
circuito cerrado y producir un material grueso que regresa -
a remolienda y un producto de finos clasificados que es ade-
cuado para la elaboracion de pélets, y se almacena en el es

pesador de concentrados.

3.4.3.3 Peletizacion: La pulpa obtenida al 509, -
de mineral pulverulento y 50% de mineral de alto azufre, en
tra a un distribuidor que alimenta por igual a dos filtros que
descargan a dos basculas de banda, las cuales abastecen -
a los mezcladores donde se adiciona bentonita o cal hidrata-

da como aglutinante para finalmente alimentar los discos --
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peletizadores. Los pélets obtenidos son transportados a un -
cribado comf(n, donde los de tamaiio menor a 6.35 mm. y ma
yor a 15. 8 mm. son desechados, y desintegrados para pasar

al tanque espesador.

Los pélets de tamaiio normal entre 6.35 y 135. 8 mm.
son llevados por una banda al hogar del horno. El proceso de
consolidacién comprende cinco secciones: carga, secado coci

miento, enfriamiento y descarga.

Los pélets cocidos son removidos fuera de la parrilla
y por medio de un transportador de banda se apilan para alma

cenamiento.

3.4.3.3.1 Sinterizacién: Las grandes cantidades -
de finos que se producen inevitablemente durante la -
extraccion y trituracion de minerales y en las diferen
tes operaciones de una planta siderGrgica, no pueden
usarse como tales por lo que se requiere aglomerar-
los para su aprovechamiento en altos hornos. En las
plantas de sinterizacién es posible aprovechar los fi_
nos producidos en las minas, el polvillo de los colec

tores de altos hornos, el polvo de los decantadores -
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de las lavadoras de gas del alto horno, la escama -
de los sistemas de desoxidacién de los molinos y cier
tas escorias recuperables, mejoriandose asf el rendi-
miento general de la materia prima en el proceso de

elaboracion de arrabio o hierro de primera fusién.

Las principales materias primas necesarias
para la formaci6én del sinter son las siguientes: mine-

ral de hierro , coque y fundentes.

L.os minerales de hierro para sintetizar se
dividen en finos y recuperados ; los primeros son re-
sultantes de los procesos de molienda y concentra---
cibén en las minas y los segundos estan constituidos -

por la escoria de los hornos Siemens -Martin.

El coque se utiliza como combustible para ele
var la temperatura de la mezcla hasta alcanzar la fu-
sidn incipiente de las particulas y asf iniciar la aglo-
meracién ; cabe hacer notar que el coque, es carbdn
que fue sometido a un proceso llamado de coquizacidn
para limpiarlo de todas las impurezas volatiles que -

contiene cuando es sacado de las minas.
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La operacion del alto horno requiere del uso
de fundentes para separar el fierro de sus impurezas
en forma de escoria, siendo ésta una de las razones.
para agregarlos en el proceso de sinterizaciébn. Otra
razon es jue durante el proceso se forman dos tipos
de escoria, las cuales se unen a los 6xidos de hierro
dandoles mayor adhesion mecinica a las particulas -
y aurnentando por tanto la calidad del sinter. Los --
fundentes que se utilizan en la planta son la dolomita

y la caliza.

El proceso de sinterizacibn consiste en colo
car sobre una parrilla la mezcla homogénea de mine
rales finos, combustibles, fundentes y los finos de -
retorno producidos durante el cribado del sinter den
tro de la planta. La capa superficial de las particu
las finas es aglomerada por una transferencia de ca
lor y una fusidn incipiente de la masa. El calor se
genera al quemax:se el combustible s6lido mezclado
con los fundentes y el mineral fino por aglomerar.
L.a combustidén se inicia quemando el combustible -

expuesto en la superficie, por lo que se origina una
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zona estrecha de alta temperatura gque se mueve a -
través de la capa por medio de un abanico de induc-

cidén colocado en la parte inferior de la capa.

Dentro de esta zona, la superficie de las -
particulas adyacentes llegan a la temperatura de fu-

sidn, y la ganga forma una escoria semi -liquida.

L.a unidén se efectta por la fusion, el creci-
miento del grano y la formacién de la escoria men—

cionada.

El combustible y los fundentes generan ga-
ses que hacen que el material resulte poroso y el -
aire que entra, enfria y solidifica los bordes poste
riores de la zona de combustién que avanza. El -
producto consiste en una masa celular de mineral -

unido a una matriz de escoria.
3.5 Elaboracion del Hierro de Primera Fusidn o Arrabio.

Una vez realizados los procesos de preparacion de las mate
rias primas necesarias para producir el arrabio o hierro primario

(materiales de hierro, sinter, coque, fundentes, caliza y dolomita)
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basculante.

El método para la obtencidon de arrabio por medio de alto hor
no es un procedimiento de reduccion logrado por reacciones pirome-
talirgicas en el cual es necesario llevar los materiales al estado de
fusidn, originandose las operaciones: reduccidn del metal v separa-

cion del metal de la ganga.

La carga del horno esta compuesta de sinter. mineral de fie-
rro homogenizado, de un agente reductor que es el coque y fundentes
que producen escorias facilmente fusibles y que son: la piedra cali-
za y la dolomita. Como es necesario fundir los materiales se requie
ren temperaturas elevadas, lo cual se loegra por la combustion par--
cial del coque. Para poder realizar esta combustion es necesario su-

ministrar aire suficiente para proveer el oxigeno necesario.

Para hacer mas eficiente el proceso, este aire se precalienta
en recuperadores de calor llamados estufas. Los altos hornos estan
provistos de varios recuperadores que funcionan en serie, mientras

uno suministra el aire los otros se calientan.

En el funcionamiento de un alto horno tienen lugar dos flujos

continuos o contracorrientes: de arriba hacia abajo desciende el mi-



neral de hierro. coque y fundentes; de abajo hacia arriba se mueven

los productos de combustidn de coque v el aire caliente.

El arrabio o hierro de primera fusién, es un producto fragil
y no forjable que sale liquido del horno y se vacia en forma de lingo
tes mediante una maquina lingoteadora. Ademas el arrabio o hierro
de primera fusidn contiene impurezas como carbono, silicio, manga

neso, fosforo y azufre que son parcialmente eliminados en los proce

sos de aceracion.

Segin su composicidn quimica y destino se le clasifica en: -

arrabio para aceracién y arrabio para fundicidn.

3.5.1 Arrabio para Aceracidon: Es el hierro de primera -
fusidn en el que la mayor parte del carbono se presenta en
forma de carburo de hierro (cementita) al solidificarse el

material, el cual presenta la superficie de fractura de color

blanco.

3.5.2 Arrabio para Fundicion: Es el hierro de primera -
fusidn en el que la mayor parte del carbono se separaen -
forma de grafito al solidificarse el material y que presenta

superficies de color gris.
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Clasificacidén de los procesos de reduccidn directa:
Todo proceso de reduccidén de los 6xidos de hierro, distinto
del aplicado en el alto horno, es llamado Reduccién Directa.
Esta definicidn, hasta cierto punto convencional, se inspira
en la evolucidn de la produccidn siderGrgica, dado que con -
los primitivos procesos se obtenia un hierro pastoso, mez--
clado con escoria, muy poco carburado y susceptible de ser
trabajado directamente, para convertirse en varios objetos,
este hierro se llama pudelado: mientras que al aparecer el -
alto horno, cuyo producto e€s el arrabio, fue necesario un -
proceso ulterior de afine para reducirle el carbdén al hierro
y convertirlo en un metal trabajable (acero). En este Gltimo
caso el proceso de reduccidn, por no conducir directamente

al producto buscado, fue considerado indirecto.

Los productos abtenidos por medio de la reduccitn
directa son: hierro esponja, recibe este nombre porque el
producto conserva la forma original del mineral perocon -

notable mayor porosidad.

No todos los productos sblidos obtenidos por reduc_
cioén directa son hierro esponja. En algunos procesos que -

emplean mineral de hierro en pequefias particulas, son és-



tas briqueteadas después de reducidas, con lo cual el produc-
to resulta muy compacto y denso, se habla en este caso de -
briquetas metalizadas. Al hierro esponja, que procedera de
mineral en trozo o en pelets se aplica también, las denomina
ciones de mineral o pelets "prerreducidas™. Las briquetas
metalizadas son llamadas igualmente briquetas prerreduci--

das

Los procesos de reduccidn directa se dividen en pro
cesos a base de reductor sdlido (carbdn) v procesos a base -
de reductor gaseoso (gas procedente del craqueo del gas na-
tural o de otros hidrocarburos liquidos o gaseosos, o de la -
gasificacidn o destilacion del carbon). También se suelen di
vidir, por la clase de reactor que emplean, en procesos de:

lecho fluidizado, retorta, horno de Cuba y Horno Rotativo .

Seg(n esto, los procesos SL.-Rn y Krupp Hierro es
ponja, son a base de reductor so6lido y en Horno Rotativo, -
los demas son a base de reductor gaseoso y de éstos el Mi-
drex, el Armco y el Purofer, emplean horno de Cuba; el --
H y L se conduce en retorta y el HIB y el FIOR, son de lecho

fluidizado.
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El mineral de hierro utilizado en los procesos de re
duccidn direcra, puede ser de muy diversa granulometria, te
niendo los finos aplicacidn en reactores de lecho fluidizado, y
los trozos mayores, los pelets y las briquetas, en retortas y
en hornos de cuba. Los hornos rotativos son los mas flexi--
bles en cuanto a tamaiio, permitiendo no s6lo pelets, brijue-
tas y trozos, sino también, en ciertas condiciones finos de -

mineral.

Si el producto se destina a hornos eléctricos de arco,
el mineral debera ser lo mas puro posible, es decir contener
muy reducida proporcion de ganga, particularmente Silice. -
Cuanto méas alto el contenido de &sta, mayor seri la cantidad
de escoria con jue debe operarse y mayor por lo tanto el con-

sumo de energia.

Cuando el producto se requiere para empleo en altos
hornos o en hornos eléctricos de reduccién, la existencia de -
pureza del mineral de origen puede reducirse sustancialmen-
te, sobre todo porjue las cantidades admisibles de escoria en

estas aplicaciones son mas elevadas.

Una vez realizada la descripcion de las distintas --
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etapas, previas a la elaboracion de acero, a continuacidén se
detallan las fases siguientes en la consecuciétn de dicho mate

rial, asi como los procesos jue se utilizan para ello.

ETAPAS QUE INTERVIENEN EN LA ELABORACION DE ACERO Y
PRODUCTOS TERMINADOS

4.1 Aceracion.

4.2 Moldeo

4.1 Aceracion.

El producto jue se obtiene por la afinacidn (aceracién) del -

arrabio, es el acero primario, el cual resulta siempre liquido y -

se emplea en las formas siguientes:

En el estado lijuido original para procesos subsecuentes.

Vaciandolo en lingoteras para obtener lingotes.

Vaciandolo en colada continua para obtener productos semi-

acabados.

Vaciandolo en moldes para obtener piezas moldeadas.

El acero vertido en un molde para tomar una forrmna determi

nada se llama acero colado.

Los procesos usuales para producir el acero primario, o -
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procesos de afino o aceracidén son los siguientes:

4.1.1 En convertidor.
4.1.2 En hormo de reverbedero o de hogar abierto (Sie---
mens -Martin),

4.1.3 En hornos eléctricos de arco o de induccion.

En casi todos los procesos de aceracidon se utiliza -
chatarra. Chatarra es la pedaceria de acero o hierro desti-

nada a ser refundida.

4.1.1 Aceracion por Convertidores. - El proceso consiste
en la afinacion de arrabio liquido en recipientes de forma de
pera llamados convertidores, mediante soplo de aire, de oxi
geno o de mezclas de ambos a través del metal o superficial
mente en forma lateral, o verticalmente por arriba. Tam--
bién se usan mezclas de vapor de agua y de oxigeno y de anhi

drido carbfnico y oxigeno como medios de soplo.

Los procesos de aceracidn llevados a efecto en los
convertidores son acidos o basicos segun la naturaleza de su

revestimiento refractario.

En los aAcidos, el material refractario es de silice
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y en ellos se trabaja con escoria acida. En los basicos, el -
refractario es de magnesita o de dolomita (dolomfa) y la esco

ria es basica a base de cal.

El proceso acido es conocido generalmente con el -
nombre de "Bessemer" y el basico con el de "Thomas™ o - -
"B.O.F.". Actualmente se utiliza en escala comercial sélo

el altimo.

4.1.1.1 Proceso B.QO.F.~- Para la elaboracion -
de acero por el procedimiento L. D. (Linz Donawitz)
como se le denomina en Europa, o B.O.F. (Basic -
Oxigen Furnace) como se le llamaen los EEU_A_, -
se utiliza un recipiente cilindrico de acero, denomi
nado convertidor, cerrado en el fondo con un casjue
te hemisférico y rematado en el extremo superior -
por un cono truncado jue cuenta con una boca usual

mente concéntrica de didmetro menor jue el del ci-

lindro.

Interiormente se coloca un forro de re—
fractario, tipo basico, generalmente de magnesita o

dolomita.
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El arrabio obtenido en el alto horno consiste predo-
minantemente del elemento Fe, combinado con otros
elementos, siendo los mas usuales carbono, manga-

neso, fosforo, azufre y silicio.

Durante la refinacioén del arrabio, para
su conversion a acero, los cinco elementos antes --
mencionados deben ser removidos drasticamente, -
empleandose basicamente mecanismos juimicos de -
oxidacidén, y promoviendo para la remocion del azu-
fre y del f6sforo la formacion de una escoria de natu

raleza basica jue permita su eliminacion.

La carga metalica para realizar una co-
lada de acero en un convertidor con oxigeno. en un -
tiempo que varia entre 45 y 35 minutos, consiste - -
esencialmente de aproximadamente 75% de arrabio -
liquido y 25% de chatarra, asi como de cantidades me
nores de mineral de hierro usado principalmente co-
mo refrigerante. Para refinarla, se procede a oxi-
dar las impurezas o elementos indeseables en el -
arrabio y la chatarra, haciendo incidir sobre la su -

perficie liquida del metal contenido en el converti--
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dor uno o varios chorros de oxigeno a alta velocidad
Se emplea para ello una lanza tubular enfriada por -
agua, con movimiento vertical ascendente y descen-
dente que se introduce a través de la boca del con--
vertidor para ser centrada sobre la superficie ex--

puesta del bafio metalico.

Los fundentes, tales como la cal, el es-
patofluor, la cal dolomitica y la cascarilla de lami-
nacioén se agregan oportunamente en cantidades ade-

cuadas por la boca del convertidor.

Descripcitn de la operacidn.

Las cantidades minimas de chatarra y de
arrabio necesarias para una colada deben siempre -
estar preparadas con anticipacitn, siendo determi-
nados los pasos finales mediante coOmputo, en fun-
cidn del analisis final del acero deseado y de la - -

temperatura y analisis quimico del arrabio liquido

a utilizar.

Igualmente se calcularéan los pesos re-

queridos de los diversos fundentes y del mineral -
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de hierro, asi como la cantidad de oxigeno que se -

soplara para la colada.

La operacion se inicia volcando dentro -
del convertidor inclinado, el contenido de la caja pa
ra la chatarra, tras lo cual se gira el convertidor pa
ra que caiga y se deposite la chatarra en su fondo. -
Enseguida vuelve a inclinarse el convertidor. para -
jque la grta gue transporta el arrabio liquido en la -
olla de transferencia vacie su contenido dentro del -

convertidor.

El convertidor es girado inmediatamen-
te a su posicidn vertical, haciéndose descender la -
lanza del oxigeno y diandose inicio al soplo de un -
chorro de oxigeno inyectado a alta presién, por me
dio de un tubo refrigerado por agua que se encuen-
tra instalado sobre el convertidor y directamente -
en la boca del mismo. Este tubo llamado lanza es
téd provisto de un movimiento descendente que le -
permite situarse a corta distancia de la superfi--

cie metéilica para gue al iniciarse la inyeccidn del
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oxigeno, €ste penetre en la carga metidlica. La dis-
tancia de la lanza a la superficie del metal depende -
r4 de las condiciones de refinacidn. EI oxigeno asf -
inyectado forma un criter y por las reacciones que -
allf se originan se alcanza una temperatura de alre--
dedor de 3 0000 C. Las variaciones de este tempera
tura ocasionan una efervescencia en el metal que con-
juntamente con el desprendimiento de monbxido de car
bono (CO) contribuyen a la mescla de metalescoria, -

ocasionando con esto una aceleracidon en la refinacion.

En este punto se principiard la adicibn -
de fundentes al bafio desde las tolvas de carga, las -
cuales cuentan con un sistema electrfnico que pesa -
la carga e imprime el peso, a través de un conducto
tubular que incide sobre la chimenea recolectora de -

los humos,

Los disparos de metal y escoria que se
suceden en la zona de choque del oxigeno, estin for-

mados por hierro, 6xidos de hierro y por los 6xidos
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de las impurezas del arrabio. Al proceso se agrega
cal, y forma un lf juido espumoso jue une estos Oxi-
dos para dar forma a una escoria fluida v altamente
reactiva jue favorece la buena desulfuracién y desfos
forizacion del metal. Esta escoria, por razones me
taldrgicas debe dar origen a un abundante sspumado
jue ocupara gran parte del volumen del convertidor,

circunstancia jue caracteriza al proceso.

Cuando se haya terminado el soplo. de -
acuerdo con los coOmputos previstos. se retirara la -
lanza y se inclinara el convertidor en sentido opues
to al de la piquera para acero, cerca de su posicidon
horizontal, con el objeto de obtener una muestra del
acero para su analisis juimico, asf como la determi
nacién de su temperatura mediante un pirOmetro de
inmersion. Dentro de un lapso no mayor de dos mi
nutos un espectrometro al vacio proporcionara el -
analisis de los elementos jue interesan en el acero,

tales como: carbono, fosforo, azufre, etc.

Finalmente, una vez jue exista la cer-

teza de jue anilisis y temperatura son los adecua-



dos, se hard girar para que la piquera para acero -
quede en la parte inferior y se procederd a colar el

acero sobre la olla correspondiente,.

La operacidn final al terminarse de desa
lojar el acero consistird en girar el convertidor en -
sentido contrario para vaciar la escoria en la olla -
respectiva y colocar el convertidor en seguida en po-
sicién de recibir la pr6xima carga de chatarra para -

la siguiente colada.

La duracidn total del proceso es de dieci
seis a veinte minutos y el tiempo de colada a colada -

oscila entre cuarenta y cuarenta y cinco minutos,

El acero procesado en el convertidor se
vacia en una olla en la que se adicionan las ferroalea-
ciones necesarias seglin el tipo de acero a obtener, -
El convertidor se inclina sblo hasta colar todo el ace-~
ro en la olla de vaciado y en la otra olla se vacia la -
escoria que se formd durante el proceso., Para el ma
nejo de la escoria, se cuenta con carros transportado-

res,



4.1.2 Proceso Siemens-Martin, o de Hogar Abierto. - Con
siste en la afinacidn del arrabio y la fusidon de chatarra en -
hornos de reverbedero también llamados de hogar abierto pa
ra la produccion de acero, oxidando las impurezas mediante

mineral de hierro o por inyeccidn de oxigeno.

El calentamiento en estos hornos se efectiia median
te combustibles gaseosos o liquidos, naturales o artificiales,
inyectados a presion por medio de invectores (quemadores).

y pulverizados con aire vapor.

Para lograr la temperatura requerida, el aire para
la combustidon se introduce calentado, utilizando los gases de
salida, en regeneradores o camaras de regeneracidén para -

ello.

Los regeneradores son aparatos intercambiadores
o acumuladores de calor, consistentes en recintos, contenien
do un empilado o emparrillado de ladrillo refractario y traba

jando altermadamente al calentamiento v al enfriamiento.

Los recuperadores que también suelen emplearse
para precalentar el aire son del tipo tubular y trabajan en -

forma continua.
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Los hornos Siemens-Martin, puden ser fijos o bascu
lantes, estos Gltimos, pudiendo inclinarse. El proceso de -
aceracion en estos hornos puede ser basico o acido, segin -

se requiera o no eliminar f6sforo y azufre.

Como en la gran mayoria de los casos se hace nece-
saria dicha eliminacién el proceso méas usado es el basico y -
el producto asi obtenido se denomina acero basico, el cual se
define como el acero que procede de un horno con recubri- -
miento basico vy fabricado bajo una escoria preponderante- -
mente basica, y el acero acido es el acero que procede de un
horno con recubrimiento acido y fabricado bajo una escoria -
preponderantemente acida.

El refractario usado en los hornos basicos es ladri
llo de magnesita y de cro-magnesita, asi como magnesita y
dolomita granuladas. Los ladrillos pueden ser cocidos o s6-
lo comprimidos dentro de cajas de lamina, o aglutinados qui

micamente.

En los hornos icidos se utiliza ladrillo de silice y -

cuarzo granulado apisonado.

L.os hornos béasicos suelen tener la boveda 4cida, o



ser totalmente basicos.

4.1.3

Hornos Eléctricos de Fusion:

Se les clasifica en:

-Homos de Resistencia
-Hornos de Arco Directo
-Hornos de Arco Indirecto
-Hornos de Induccion : a) de Baja Frecuencia gene
ralmente con nicleo.
b) de Alta Frecuencia sin -

nicleo, también llamados mas propiamente de me

dia frecuencia.

4.1.3.1 Hornos de Resistencia. - Los hornos de
resistencia para fundir acero usan barras horizon-
tales de grafito como resistencia, siendo de forma
rectangular los pequefios de hasta una tonelada de -

cupo, y cilindrica los mayores de hasta 2 a 3 tonela

das de capacidad.

4.1.3.2 Hornos de Arco Directo. - Estos homos

son los mas utilizados para producir acero y utili-
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zan electrodos verticales de grafito, de carbén - -
amorfo, o de pasta de carbdn; en niimero de dos si

los hornos son monofasicos o bifasicos, lo cual que
da limitado generalmente a los pequenos de menos -

de 500 Kgs. de cupo y de tres a seis, en los trifasi-

COs.

En estos hormos, el arco salta entre los
electrodos y el metal, por lo cual habiendo circula-
cidn de corriente a través del metal, al calentamier_l

to por los arcos se agrega el producido por la resis

tencia del propio metal.

Pueden ser de solera (piso) conductora,
semiconductora, o no conductora seglin que se haga

O no pasar corriente eléctrica a través de la misma

4.1.3.3 Los Hornos de Arco Indirecto. - Se dife-
rencian de los anteriores en la posicién de los elec
trodos que es horizontal o inclinada y en el arco -
salta s0lo entre ellos, realizindose el calentamien_
to s6lo por radiacidn. No son usuales en la indus-

tria siderfrgica por el fuerte desgaste refractario



y estan limitados a pequeifias capacidades.

4.1.3.4 Hornos de Induccidon. - En los hornos de

induccibén, el calentamiento del metal se efectia por
la resistencia que ésta presenta al paso de una co--
rriente alterna inducida en el metal dentro de un cri

sol, por una o varias bobinas primarias inductoras.

En los de baja frecuencia puede o no - -
existir un ndcleo ademas suelen tener un canal infe-
rior o lateral que conecta con el crisol, el cual siem
pre se mantiene lleno con metal liquido, salvoen -
los hornos de tipo "Junder” (tipo de crisol sin canal.

semejante a los de media y alta frecuencia).

En estos hornos el crisol es monolitico
pudiendo ser icido o basico, son usados general--
mente para fundir metales no ferrosos y hierro co

lado,rara vez acero.

Los homos son llamados de '"Frecuen-
cia" de linea si ésta corresponde a la frecuencia de

la corriente suministrada externamente, o sea 50

6 60 ciclos.
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L.os hornos de induccidn de alta y media
frecuencia no requieren nicleo ni canal con metal -
fundido como los anteriores, el crisol en ellos tam-
bien es monolitico, la bobina primaria es tubular va

refrigerada y enrollada alrededor del crisol.

El equipo eléctrico de éstos requiere un
grupo motor generador de alta frecuencia, u otro me
canismo para el mismo objeto, y ademaAas un equipo -
de condensadores para regular la corriente, aparte

del transformador para reducir el voltaje.

Este tipo de horno se emplea de preferen
cia para la produccion de acero y aleaciones especia

les .

Recientemente se viene fundiendo acero
en hornos de arco o de induccidén al vacio, para ob-

tener aceros al carbono o aleados de alta calidad.

Consiste en refundir chatarra escogida -
de acero, en crisoles de forma especial hechos de -

mezclas de grafito y arcilla refractaria y precalen-



tados. Cronoldgicamente es el método mas antiguo

para obtener acero fundido.

Aunque metalirgicamente es un buen pro
ceso capaz de producir aceros de calidad, ha caido -
en desuso a causa de su alto costo de produccidén v -

bajo rendimiento.

Hornos Rotatorios: Son generalmente -
cilindricos y horizontales o ligeramente inclinados -
y pueden ser ademas basculantes en el sentido de su

eje.

Estan provistos de precalentadores del -
aire de combusti6n, a fin de lograr una temperatura

suficientemente alta.

Por su operacion son de considerarse --

hornos de flama.

Cuando en la afinaci6tn de un mismo ace-
ro se urilizan dos hornos diferentes, el proceso se -

denomina "duplex”.

La carga de estos hornos puede hacerse
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a base de chatarra principalmente, llamindosele en-
tonces carga fria, o bien a base de arrabio liquido -
(al cual se le llama metal caliente) y chatarra, lla-

méindosele entonces carga mixta,
Moldeo.

4,2,1 Proceso del Vaciado, - El acero liquido se cuela del
horno a una olla termo que tiene forma de cubeta y estd cons
tituida de placa de acero y revestida en su interior con ma-
terial refractario, esta olla tiene en la parte de abajo una -
boquilla también refractaria con un orificio en el cual ajusta
un tapdn de grafito accionado por un mecanismo externo, en

esta forma abre y cierra para ir haciendo el vaciado.

Cuando se usa el sistema de lingoteado, el vaciado -
de los lingotes puede efectuarse con acero calmado o sea -
completamente desoxidado en el horno o la olla, o con acero
efervescente que hierve en las lingoteras al completarse en
ellas la desoxidacién, pero que acaba por solidificar quieta-
mente, También puede ser acero semi calmado y acero ca-

pado o tapado,

La olla que contiene el acero se lleva a la fosa de -



colada, por una gria que la coloca por encima de las lingote -

ras y por medio de un mecanismo manual, el acero es descar
gado hasta llenar la lingotera o coquila, operacién jue se repi
te hasta agotar el contenido de la olla. EIl acero asi colado, -
solidifica dentro de las lingoteras en la fosa o bien en las vias
de transito adyacentes al taller, en donde una vez alcanzado su

tiempo de reposo es transportado hasta la descoquiladora.

L.os lingotes se marcan para identificarlos con su -
analisis quimico y se almacenan o procesan para obtener los

productos acabados o semi acabados.

El sistema de colada continua empez0 a utilizarse -
comercialmente en la década de 1930 a 1940 y con &l pueden -
obtenerse directamente secciones menores que la de los lingo
tes, equivalentes a materiales semi-acabados como son pa--
lanquilla o planchén, el proceso es el siguiente: EIl acero li-
quido de la olla se va vaciando sobre un distribuidor, el cual
consiste en una caja revestida con refractario, que sirve para
regular el volumen, la presién y la velocidad del acero a la -
entrada de los moldes, del distribuidor cae el acero liquido -

a uno o varios moldes de cobre, abiertos por arriba y por aba
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jo, los cuales estén oscilando en sentido vertical. El acero -
va solidificando a lo largo del molde ayudéndoie las oscilacio
nes a ir saliendo por la parte de abajo, los moldes son enfria
dos por agua y abajo de cada molde se encuentran varios jue-
gos de rodillos motrices que extraen la palanquilla o planchodn

del molde a una velocidad determinada.

La salida de los productos de la colada continua pue-
den ser vertical u horizontal. En el segundo caso el material
ain caliente se dobla por medio de otros rodillos y ya horizon
tal se endereza. En ambos casos los productos se cortan por

medio de sopletes a la salida de la maquina.

4.2.2 Procesos de Transformacion: Se llaman procesos -
de transformacién los que tienen por objeto dar forma final o
semi final a los productos siderGrgicos primarios, esto es -

al hierro o acero liquidos o en lingotes.

L.os cuales se clasifican a su vez en procesos de -~--
transformacion primarios a los que sdlo dan forma semi aca
bada, y en secundarios a los que dan forma Gltima para el -

uso,
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4.2.2.1 Los procesos primarios mas importan--

tes son: laminacib6n, forja y fundicitn.

4.2.2.2 Entre los procesos secundarios los que
mas destacan son: estirado, trefilado, embutido, --

troquelado y recubrimientos superficiales.

4.2.2.1.1 Laminacion. - Tiene por obje
to adelgazar y estirar el acero caliente o frio, pasan
dolo entre rodillos que giran en sentidos opuestos -

hasta alcanzar el espesor requerido.

Los productos laminados se clasifican -

por su grado de elaboraciotn en:

1) Desbastes
2) Semi-acabados

3) Acabados

4.2.2.1.1.1 Los desbas--

tes son:
a) Tocho. - Se utiliza para producir pa-

lanquilla, barras, perfilesy
forjas.



b) Llantdén o Planchdn. - Se utiliza para

producir laminas.

4.2.2.1.1.2 Semi-acabados

Se subdividen en:
a) Palanquilla o bilete. - Que es una ba—
rra de seccion cuadrada y aristas re-

dondeadas.

b) Barra. - Producto redondo que sirve -
para relaminacién, por ejemplo para

tubos sin costuras.

4.2.2.1.1.3 Acabados. - -
Los laminados acabados se dividen en: -

planos, no planos y tubos sin costura.

Los productos laminados --
planos mas importantes son: placao --
plancha, pletina o solera ancha, pletina

o solera angosta, fleje, chapa o lamina.

Entre los laminados no pla-

nos destacan: las barras, varillas, per
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files estructurales, rieles y alambron.

Los tubos sin costura son --
aquellos que no llevan soldadura, dado -
que el lingote al rojo vivo es perforado -
mediante un mandril de acero v con éste
dentro se laminan entre rodillos excén--

tricos especiales.

4.2.2.1.2 Forja. - Es la accién mecani
ca mediante la cual por golpeo a presiéon se producen

piezas metalicas acabadas.

Existen dos tipos de forja, los cuales --

son: forja en caliente y forja en frio.

La forja en caliente se hace con el me--
tal a alta temperatura y se caracteriza porque la de
formacion se logra empleando herramientas de ma-
no, como son: martillos,marros, tenazas, tajaderas,
yunques, etc., cabe aclarar que este proceso no es

de uso industrial sino mas bien artesanal.

La forja en frio utiliza el metal a la - -
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temperatura del ambiente y para la de--

formacidén se utilizan maquinas acciona--
das mecéanica, hidraulica o neumarticamen
te; asi como también herramientas de ma
no, se caracteriza por que su uso es de -

tipo industrial.

Los productos de la forja se
conocen como piezas forjadas, las que -
pueden ser de distintas formas y tama--
fios; por ejemplo: ejes para carros de fe
rrocarril, cigueifiales, bielas, herramien
tas de mano (martillos, hachas, llaves -
de tuercas, cinceles, tejos para engra—

nes, etc).

4.2.2.1.3 Fundicién. - Se entiende por

fundicidn la serie de operaciones consistentes en la

obtenci6n de piezas moldeadas de metal, mediante -

el vaciado del metal liquido dentro de los moldes -

que tienen la forma deseada.

Descripcion de los procesos Secundarios



4.2.2.2.1 Estirado y trefilado. - Es la -
operacibén de deformacidn plastica de un metal adelga
zandolo, o sea disminuyendo su seccidon, mediante di-

versos procedimientos, ya sea en frio o en caliente.

4.2.2.2.1.1 Estirado.

Este proceso es utilizado pa-
ra barras de acero con objeto de obtener
tolerancias dimensionales mas pequeiias
y endurecer el material por la deforma--
cion. Esto se logra en frio al jalarlas —
por un dado que tiene un orificio menor -
al diametro original de las barras. Es-—
tas barras se llaman Estiradas en Frio.
Ademas existe otro proceso llamado rola
do en frio, que se utiliza principalmente
para flechas y se consigue aplicéndo una
presion por medio de rodillos en la super

ficie de la barra.

4.2.2.2.1.2 Trefilado.

Es la operacitn de estirado -
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en frio del alambre, forzdndolo a pasar -
a través de uno o varios dados que van -

disminuyendo su seccidn.

4,2.2,2.2 Recubrimientos superficiales.-
Los productos de acero pueden ser recu-
biertos por diferentes materiales, siendo
los principales procesos, los siguientes: -
galvanizado, estailado, por inversién, - -
electrodepdsito de metales diversos o gal

vanostegia,

Cabe hacer notar que la hoja-
lata ocupa el primer lugar como producto
de acero fabricado con recubrimiento su-
perficial y consiste en una limina de ace-
10 al bajo carbono laminada en frio y es-

taiiada,

Por (ltimo es necesario men-
cionar que las caracteristicas de cada -~
uno de los productos en cuanto a flexibili

dad o dureza depende en alto grado de la
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cantidad de carbono que queda disuelto en
el hierro, ya que el acero es una aleacidn
de hierro-carbono, y si hay demasiado -
carbono es quebradizo, por el contrario -

si existe muy poco carbono el acero es -

blando.



CAPITULO 111

SITUACION ACTUAL (1970-1976)

1. INTEGRACION DE LA INDUSTRIA,

La industria sider@rgica nacional se clasifica en tres grandes gru-
pos: empresas integradas, semi-integradas y relaminadoras. Las pri-
meras son aquellas que inician su produccién a partir de la extraccion del

mineral de hierro; las semi-integradas a partir de la chararra; y, las re

laminadoras que utilizan biletes o lingotes para la fabricacidén de sus pro-

ductos.

En 1970 existian en el pais bisicamente tres empresas integradas. -
Altos Hornos de México, S.A., Fundidora Monterrey, S. A. y Hojalata y
Lamina, S.A.; 20 empresas semi-integradas, un sector relaminador y un

instituto en la materia (Instituto del Hierro y del Acero).

En virtud de la creciente demanda de acero que se venia presentan-
do en el mercado nacional surgid la necesidad de incrementar la capaci--
dad de produccidn de las plantas ya existentes y la creacidén de nuevas --
plantas, para ello se constituyd la empresa integrada SiderGrgica Lazaro
Cardenas L.as Truchas, S.A., y se ampliaron las instalaciones de Tubos

de Acero de México, S.A., con lo cual pasd a formar parte de la indus--

tria integrada.
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Actualmente la industria sider(irgica nacional agrupa 5 empresas -

integradas, 20 semi-integradas y alrededor de 30 relaminadoras.

El sector de empresas integradas, estd constituido por Altos Hor-
nos de México, S.A. (AHMSA), en Monclova, Coah.; Fundidora Monte- -
frey, S.A. (Fundidora), en Monterrey, N.L.; Hojalata y L4mina, S.A. -
(HYL.SA), con plantas en Monterrey, N.L, y Xoxtla, Pue,; Tubos de Ace-
ro de México, S.A. (TAMSA), en Veracruz, Ver. y Sidertirgica Lizaro -

Cédrdenas Las Truchas, S.A., (SICARTSA), en Cd. Ldzaro Cirdenas, Mich.

De las veinte empresas semi-integradas, ocho se encuentran loca-
lizadas en el Estado de México, cinco enel D, F,, dos en San Luis Potosl
y una en cada uno de los estados de Chihuahua, Jalisco, Veracruz, Sonora

e Hidalgo.

El sector relaminador se encuentra disperso, en varios estados de
la Repiliblica, observandose una mayor concentracibn en los principales -
centros de consumo como son; el Estado de México, Nuevo Ledn y Distri-

to Federal.

Ademis de la ampliacidén y creacion de nuevas empresas, se hizo -
imprescindible coordinar las actividades de la industria siderfrgicay -

realizar investigaciones con objeto de lograr la éptima utilizacidn de los
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recursos técnicos, financieros, naturales y humanos disponibles; para -
lograr dichos fines se constituyeron una Comisién Coordinadora y un Ins-

tituto de Investigaciones en la materia.

La Comisién Coordinadora de la Industria Siderfirgica asi como el
Instituto del Hierro tienen su sede enel D, F., entanto que el Instituto -

Mexicano de Investigaciones Siderfirgicas se localiza en Saltillo, Coahuila.

Es importante hacer notar que tres de las cinco empresas integra -
das pertenecen al Estado; AHMSA, SICARTSA (mayoritarias) y Fundido-
ra (minoritaria) y que su intervencidén en la actividad siderfirgica se re—

monta al afio de 1942, en que se cred la primera de estas tres empresas.

Durante 1976 AHMSA contribuyd con aproximadamente el 39.03% -
de la produccidn de acero, y con SICARTSA y Fundidora la participacifn
del Sector Plblico fue del 53.93%. La capacidad conjunta de produccién es
de 6. 65 millones de toneladas; de llevarse a cabo las expansiones autoriza
das por la ComisiSn Coordinadora de la Industria Siderfirgica, en 1985 la
capacidad se elevari a 9.05 millones de toneladas anuales de acero, signi
ficando que la intervencibn estatal en este sector seri definitiva en la pro
gramacidn del desarrollo, del mismo modo que la contribucibn de las em-

presas estatales llegard al 78, 709 .

Conviene presentar algunas caracteristicas generales de cada una -



de las entidades que conforman la industria siderdrgica con el propésito -
de disponer de una vision méis amplia de éstas, ya que son los instrumen

tos mediante los cuales se puede dictar cualquier politica en la materia.

1.1 Altos Hornos de México, S. A.

Se constituyd en 1942 con un capital social de $22, 3 millones.
y en 1944 inicid sus operaciones aumentando su capital a $S40.0 mi-
llones, de los cuales el 35. 7%, fueron suscritos por Nacional Finan-
ciera, S.A. Tras sucesivos aumentos. el capital social en 1976 al
canzd la cifra de $S3 500. 00 millones, suscritos en un 80. 05, por Na

cional Financiera, S. A.

El objeto social de esta empresa es producir. transformar,
elaborar y comercializar metales y articulos fabricados total o par
cialmente con fierro y acero; asi como la instalacién, adquisicion,-
arrendamiento y operacién de unidades industriales relacionadas -

con esta actividad.

Actualmente el conjunto estad constituido de la siguiente for-
ma; plantas: Piedras Negras y Monclova en Coahuila; Santa Clara,
San Martin y Lecheria en el Estado de México; Minas: La Perla Mi
nas de Fierro, S.A., en Chihuahua; y Compaiiia Minera la Florida

de Miazquiz, S.A., Compaiiia Carbonera la Sauceda, S. A., Compa-
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iifa Minera de Guadalupe, S.A. y Minerales Monclova, S,A. en Coa-
huila; y por la Inmobiliaria Guadalupe, S, A., entidades que constitu-

yen la principal industria siderfirgica integrada del pais.

Ademis AHMSA, es propietaria del 47, 67, de las acciones -
del Consorcio Minero Benito Juirez Peifia Colorada, S.A., del 127 -
de las correspondientes a la Sidertlirgica Lizaro Cirdenas Las Tru-
chas, S, A,; como grupo cuenta con un gran nimero de empresas fi-

liales y asociadas,de las cuales las mis importantes son las siguien

tes;

Aceros de Sonora, S.A, de C.V,.

Alros Hornos de Centro América, S. A.

AHMSA F3brica Nacional de Miquinas-Herramientas,S. A, de C,V,
Avios de Acero, S.A.

Fundiciones de Hierro y Acero, S.A.

Servicios Sociales Industriales, A.C.

Cabezas Acero Kikapoo, S.A.

Compaiifa Mexicana de Tubos, S, A.

Eléctrica Monclova, S.A.

AHMSA Steel International, Inc.

Industrial Recuperadora, S.A. de C.V.
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Servicios y Suministros Siderirgicos, S. A,
Productos Tubulares Monclova, S, A,

Rassini Rheem, S.A. de C. V.

Consorcio Minero Benito Juarez Pefia Colorada, S. A.
Envases Generales Continental de México, S. A.
Bliss and Laughlin Latinoamericana, S. A.

Inmobiliaria Guardiana, S. A.

El conjunto AHMSA estA integrado horizontalmente, en tan-
to que el grupo en forma vertical, lo que le ha permitido consolidar

su capacidad productiva en sus diferentes areas y adaptarse a las -

condiciones cambiantes del mercado.

Durante 1970 la capacidad instalada de AHMSA erade 1.5 -
millones de toneladas de acero, a principios de 1971 inicid la pri-
mera etapa del proyecto de expansion, la cual contemplaba incre--
mentar su capacidad a 2 millones de toneladas métricas de acero -
al afio; en 1972 principi6é la segunda etapa para llegar a 2.5 millo-
nes; lo que implicaba aumentar la capacidad de produccion de arra
bio de 2.0 al 2.1 millones de toneladas, asi como incrementar la
capacidad de produccién de coque a una cpacidad de 1.6 millones -

de toneladas y las necesidades de mineral a 3.6 millones de tonela
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das . AHMSA planeb combinar su abastecimiento de mineral, de la -
Perla con la del Consorcio Minero de Peiia Colorada. Puede decirse
que elevar la capacidad de produccion de acero le significoé a la em-
presa en esa etapa, incrementar su produccion de arrabio y coque, -
adema4s superar las limitaciones que tenia de dotacidon de agua y de -
almacenamiento de mineral y carbdn asi como la adaptacién de aque

llos equipos de mayor antiguedad con instalaciones modernas y efi--

cientes.

Al quedar saturadas sus instalaciones con una capacidad de -
2.5 millones de toneladas de acero, en octubre de 1973 se prosiguid
con el plan de expansion para elevar la capacidad 4 3. 75 millones -
de toneladas, lo cual representd no ampliar las instalaciones exis--
tentes, sino la creacidtn de una nueva unidad de produccién "Planta -

No. 2" misma que quedb concluida el 21 de septiembre de 1976.

Para lograr estas metas AHMSA efectud una inversién de -

$ 8 057. 6 millones, erogada de la siguiente forma:

CONCEPTO MILES (%)
Minas de Carbdn 704 213
Minas de Fierro 317 438

Exploraciones 33 536



Planta Monclova 6 626 232
Equipo contra Contaminacién Ambiental 50 000
Planta Divisidén Sur 18 454
Edificios, Oficinas Generales México 13 000
Programa de Mejoras Normales al Conjunto 264 738

Total 8 057 611

De acuerdo con los planes de expansion, durante 1976. se -
pusieron en marcha 90 hornos de coquizacién de la bateria nimero

uno de la nueva planta sidertrgica.

En 1976 AHMSA participd con 2.1 millones de toneladas mé
tricas en el mercado de acero crudo, y 1.5 millones de toneladas -
de arrabio, representando el 39% vy el 519 de la produccién nacio-
nal, respectivamente.

Cabe destacar que el 329 del acero producido por AHMSA -
se obtuvo de las modernas instalaciones de aceracitn mediante - -

convertidores al oxigeno (BOF) con que cuenta la empresa en su -~

planta de Monclova.

Situacidon que muestra que la empresa estd empleando con -
éxito dicho proceso el cual permite ahorros considerables en el - -

tiempo por colada.
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Ademais esti haciendo uéo de las técnicas méas avanzadas en
cuanto a los procesos de sinterizacidn y peletizacién; de igual for--
ma para producir arrabio ha promovido el uso de un alto horno de -
mayor capacidad a base de hidrocarburos por inyeccién, lo que per
mite producir 4 500 toneladas por dfa, con el consiguiente ahorro -
en el consumo de coque por unidad producida. Tambi&n esta utili--
zando la técnica de reduccién directa para producir fierro esponja -
(como el proceso HYL) el cual ha venido a revolucionar los proce-

sos tradicionales de la aceraci6tn .

- Por otra parte, respecto a polftica de gereracion de emple--
os, el conjunto AHMSA, ocupd a 15 620 empleados en 1970y a - -
20 456 en 1975 lo que refle a un incremento de 30.9%; <¢on esta po-
litica el conjunto did origen a poblaciones como La Perla en Chihua
hua, e hizo renacer o fortalecid ciudades como Monclova, Palau,

y Barroteran en Coahuila, creando asf polos de desarrollo. Asf{--
mismo proporciond poder adquisitivo a los trabajadores mediante -
el pago de remuneraciones, las cuales pasaron de $337. 4 millones
en 1970 a $1 450.0 millones en 1975, con un incremento del 169. 8%,

que muestra el mejoramiento en el nivel de vida de los trabajadores

Por lo que toca a las 39 empresas asociadas al Grupo AHMSA,
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su produccidn esti canalizada a sustituir importaciones y promover
exportaciones entre los productos que fabrican destacan: piezas -
troqueladas, herrajes, tornillerfa, ruedas de ferrocarril, tornos y
fresadoras, muelles para autos y camiones, piezas de fundici6n au-
tomotriz, toneles para carros de ferrocarril, tuberia de grandes —
didmetros para distintos usos (principalmente para la industria pe-
trolera), torres de trasmision de energia eléctrica, envases para -
la industria alimentaria, estructuras pesadas, equipo ferroviario es

pecial, etc.

En todas las empresas asociadas se han realizado vy se es~--
tdn efectuando inversiones con objeto de ampliar la capacidad insta-
lada de produccion, as{ como de constituir nuevas plantas; entre -—
los proyectos en marcha jue se concluirin durante 1477 y 1978 so--
bresalen: la produccidon de alambre en Guaymas; la constitucion de
empresas de ingenieria para disefio y montaje de nuevas blantas, -
algunas asociadas con grupos similares del extranjero. l.a elabo-
racion de nuevos y mas complejos modelos de maquinas -herramien
ta en San Luis Potosi; el establecimiento de un centro de investiga
Ci6n para méjuinas-herramienta; 1a creacidon de una planta para la
produccion de resortes helicoidales destinados mayoritariamente -

a la exportaciotn, de una unidad fabril de tambores metélicos; la - -
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construccidon actual a ritmo acelerado de la planta para tuberia sol-
dada hasta de 46 cm. de didmetro en la ciudad de Frontera, Coahui-
la; la ampliacién de las instalaciones industriales de torres de alta
tensidn para manufacturar estructuras pesadas de todos los tipos en
especial de carros tolva para el uso particular de AHMSA, la amplia
cién de la linea de rodillos de laminacion de acero para atender la -
demanda creciente, asf como la ampliacién de la capacidad de pro-
duccidtn de ruedas de ferrocarril y la instalacién de una planta pro-
ductora de ademes caminantes, indispensables para el desarrollo -

minero del pais.
1.2 SideraGrgica Lazaro Cirdenas Las Truchas, S.A.

Con la finalidad de contribuir a satisfacer la creciente de--
manda de acero de nuestro pafs y evitar fugas de divisas por impor
tacjones, se constituyd la Sidertrgica LLAzaro Ciardenas [Las Tru- -
chas el 25 de julio de 1969, con un capital social de $50 millones, -
mismo que después de dos aumentos, en enro de 1975 alcanzd la ci
fra de $3 750 millones integrado de la siguiente forma: 51. 0% Go--
bierno Federal, con caricter de intransferible, 25. 0% propiedad de
Nacional Financiera, S.A.,11.7% del Fideicomiso para el Desarro-

llo Urbano de Cd. LAzaro Cardenas Las Truchas, 6.09% Altos Hor-



nos de México, S.A., 6.0% la Perla Minas de Fierro, S.A., 0.37%
del Sector Privado. Es imprtante hacer notar que en el mes de mavo
de 1977 el capital social ascendia a $ 8 000 millones suscrito en un -

99. 9% por el Estado y empresas de participacion estatal mavorita—

ria.

El objeto social de la empresa consiste en: la realizacién de
actividades de la industria siderGrgica relativas a la explotacion, -
produccidn, transformacion, terminacitn y comercio de toda clase
de productos de acero, tales como perfiles, rieles, laminas, vari-

lla, matrices, placas, alambrtn, etc.

Para dicho fin el 3 de agosto de 1971 se aprobb la construc-
cion de la planta basindose en un estudio de factibilidad técnica, -
econdmica y financiera, que especifica jue el proyecto comprende -
dos etapas iniciales, la primera orientada a producir laminados no
planos, como varilla corrugada, alambr6m, barras, perfiles livia-
nos, etc., con una capacidad instalada de 1.3 millones de toneladas
de acero anuales; la segunda destinada a producir laminados pla--
nos como plancha y lamina principalmente, con una capacidad de -
2.35 millones de toneladas de acero por ano; con lo que la capaci-

dad total de SICARTSA seria de 3. 65 millones. Posteriormente, -



con el fin de aumentar el grado de integracidn de la industria Side-
rargica Nacional, se acordd que se ampliara en dos etapas mais el
proyecto del complejo SICARTSA, el cual especifica que la tercera
etapa se realizarfa de 1982-1988 y elevaria la capacidad total a - - \/
6.5 millones de acero por aifio y la cuarta que iniciandose en 1988 -
comenzaria a operar a mediados de la década de 19%0, con lo que se

alcanzarfa una capacidad total de 10 a 11 millones de toneladas de -
L aroan 98 9 M&(’W()
aceroporafo. /0 €7 247 D P

Lo coprmdte 3 mdhoes € 4.
Cabe hacer notar que a consecuencia de las devaluaciones -
de 1a moneda nacional suscitadas durante 1976 el proyecto de la se- /

D
gunda, tercera y cuarta etapa se hh{visto suspendido temporalmente

En virtud de jue la operacion de la planta requiere principal /
mente de hierro, carbon y grandes cantidades de agua, se designd
la desembocadura del Rio Balsas para su ubicacitn. De esta forma
oD LT D
el hierro se obtiene de los yacimien "Fenotepec”, "El Mango”, -
"Las Truchas”, "La Guayabera”, "Los Pozos™, ""Mata de Bule” y -
"Plutbn”, los seis primeroj(gc’alizados en el Estado de Michoacan

y el-Gltimo en el municipio de 14 Uni6n en Guerrero.

El abastecimiento de agua lo proporciona el Rio Balsas y la

energia eléctrica las plantas hidroeléctricas "El Infiemnillo” y - -
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[2ie ddit
“1.a Villita™. El carb6n en una primera etapa se é'emprara en su -

mayor parte a Colombia, Canadi, Estados Unidos y Australia, se-
gin sus cotizaciones; la proporcion restante sera de origen nacio--\/
nal comprado a Altos Hornos de México y el que se obtenga de los -
yacimientos que le fueron concesionados a SICARTSA, en el Estado

de Coahuila.

La primera etapa de SICARTSA entrd en operacion el segun-
do semestre de 1976, y el costo total de la misma alcanzb la cifra -
de $15 000 millones que se financiarin en un 58% con recursos nacio *}\
nales y en un 42% con extranjeros, el costo de la inversién se recu-
perari totalmente hacia 1985 en base a la acumulacién de ventas de
la Sider(irgica mismas que anualmente estin estimadas en $4 000 -

millones.

La sola construccion de esta-primera etapa del complejo -
siderGrgico requirié de mis de 18 000 trabajadores, lo que signifi-
cd una derrama de $3 millones diarios por concepto de salarios, -
se prevé que la operacion de la misma ocupara aproximadamente -
9 209 personas entre obreros y empleados; y durante la segunda -

etapa se estima superaré los 12 000 trabajadores.

Es importante hacer notar gque el complejo transformé la -
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fisonomia de la region, creando un polo de desarrollo econémico -

que beneficiari directa e indirectamente a méas de 20 mil familias -

en 1980; para lo cual se estén inviertiendo $3 000 millones en obras /
de infraestructura que comprenden el puerto maritimo de mayor ca-

lado en México, carreteras, aeropuerto, vias férreas, sistema de

agua potable, electrificacidn, una nueva y moderna ciudad y otras -

obras complementarias.

Hasta antes de las devaluaciones de la moneda, la construc-
Cibn de la segunda etapa, se pensaba conluir en 1982, con una inver
si6n de aproximadamemnte $27 200 millones, los que se obtendrian de
los recursos generados de las ventas de los productos y de nuevas - 7(
aportaciones de capital social, asf como de créditos bilaterales no

atados y de créditos de bancos internacionales.

De esta manera, SICARTSA participara en la industria side
rGrgica, y a corto plazo su produccioén aunada a la de las demas em

presas integradas, proporcionari en el perfodo 1977-1979, un exce

dente de un mill6n de toneladas susceptible de exportar.

Por Gltimo es necesario destacar que la evaluacion de las -
futuras inversiones de SICARTSA fueron realizadas antes de las de-

valuaciones que sufri6 la moneda nacional en los meses de septiem - 7(
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bre y octubre de 1976, las cuales indiscutiblemente repercutieron -
negativamente en los planes de expansion previstos, los jue se ve-

ran por esta causa retrasados.

1.3 Fundidora Monterrey, S. A.
Con el establecimiento de esta empresa en 1503, surge la -
Industria SiderGrgica Nacional propiamente dicha ya jue fue la pri-

mera empresa integrada no s6lo de México sino de América Latina.

Inicialmente oper6 bajo el nombre de Compaiiia Minera de -
Pefioles, S.A., y su capacidad ascendia a $0 000 toneladas anuales;
el equipo con que contaba incluia un alto horno con capacidad de 300
toneladas diarias, tres hornos de Hogar Abierto Siemens-Martin -
con capacidad de 35 toneladas cada uno, una baterfia de 48 hornos -
de Panal para hacer coque y los trenes de laminacién correspondien
tes para fabricar 80 000 toneladas de productos acabados: rieles pa
ra ferrocarril y perfiles estructurales y comerciales principalmen

te para la industria de la construccion.

A partir de 1920 la empresa inicia su integracioén con la ob-
tencién de concesiones sobre yacimientos de mineral de hierro y la

adquisicién de reservas minerales.

En 1927 se inicia la empresa como grupo industrial al ser -
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organizada la primera filial, Fabrica de Ladrillos Industriales y -

Refractarios.

En 1943 incrementd su capacidad de produccidén con la insta-
lacidn de un alto horno con capacidad de 600 toneladas diarias. Las
operaciones de laminado habfan mejorado progresivamente hasta el
grado de que en 1955 se tenfa instalada una combinacién capaz de fa
bricar una gran variedad de productos que reemplazaba y superaba

al antiguo equipo de 11, 12 y 19 pulgadas.

Posteriormente en 1957, la Fundidora inici6é un nuevo progra
ma de expansion que habrfa de aumentar la capacidad productiva a -

un milléon de toneladas anuales y el cual quedd conclufdo en 1965.

En virtud de que la capacidad de produccién de un millén de
toneladas de acero anuales permitfa aprovechar Gnicamente el 509
de su capacidad instalada de laminacidn, se hizo necesario elevar -

la capacidad de 1.0 a 1.5 millones de toneladas.
Este programa de expansidn incluyd las siguientes obras:

1. Una planta de concentracidn de mineral de hierro con

capacidad de 1.5 millones de toneladas anuales.

2. El primer sistema de distribucion de cargas superio
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res con campanas tipo Paul Wurth incluido en la am-
pliacion del alto horno No. 3 jue quedd concluido en
1975.

3. La mayor aceria al oxigeno BOF de México con dos -
convertidores de 150 toneladas, y un sin nitmero de -
obras con las cuales se alcanzd una capacidad de pro

duccion de 1.5 millones de toneladas.

Durante 1976 la capacidad de Fundidora ascendié a 1.6 mi-
llones de toneladas y de llevarse a cabo las ampliaciones proyecta-
das en 1980 contara con una capacidad total de 2.0 millones de tone

ladas de acero al aiio.

Es importante hacer notar que satisfechos los requerimien-
tos de la actual capacidad de laminacion, cualquier nueva inversion
que se realice por parte de la empresa tendri que ser llevada a - -
=fecto bajo el concepto de una nueva siderftirgica, ya que desde el -
punto de vista técnico, la empresa se enfrenta a limitaciones fisicas
de espacio, vién.dose obligada, ya a desplazar instalaciones nuevas
fuera del area donde se integra el proceso productivo (planta con--

centradora de mineral de fierro instalada en Dxi-ango).

Por lo tanto, cualquier nueva inversidn que se realice en las
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actuales instalaciones estari orientada inicamente a la moderniza-

cién del equipo y maquinaria existente.
1.4 Hojalata y Limina, S. A.

Se constituyd en 1942 con un capital de $3. 0 millones que en

su totalidad provino de fondos privados.

Su objetivo principal era abastecer a la empresa Cerveceria
Cuauhtémoc, S.A. de acero necesario para la fabricacibén de corcho

latas para sus productos.

Inicialmente, HY LSA fue considerada como empresa trans--
formadora, dado que su proceso era a partir de la chatarra, la cual
se reducfa en el Gnico horno con que contaba la empresa que era de

tipo eléctrico, y posteriormente se rolaba en productos planos.

La demanda de acero en todo el pafs se incrementd a partir
de la segunda Guerra Mundial, circunstancia que impulsd a HYLSA
a desarrollarse méis ripidamente de lo que en un principio se habfa
pensado, sin embargo la escasez de chatarra nacional, asf como los
precios fluctuantes de 1a misma en el mercadd mundial, representa
‘ron un obsticulo para este desarrollo, por lo tanto la empresa bus-

cd nuevas alternativas para obtener arrabio. Se tomaron en conside
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racion los métodos clasicos, pero se encontrd que la inversién en -
un alto horno moderno estaba més alla de las posibilidades econémi
cas de la entidad, en virtud de ello, el problema se enfocd desde -
otro angulo, y tras una serie de experimentos se obtuvo el fierro -

esponja por reduccidn directa, proceso que actualmente se conoce

con el nombre de HYL y se exporta a varios paises del mundo.

Asf en 1975 HYLSA puso en marcha su primera planta con
capacidad diaria de 200 toneladas, esta capacidad posteriormente
se amplid a 250 toneladas. Al crecer la demanda de acero, se em
pezaron a considerar planes para su ampliacidn, v en 1960 se puso
en operacidn una segunda planta con capacidad de 500 toneladas dia
rias, dando a la compafiia una capacidad total de fierro esponja de
750 toneladas por dfa. El fierro esponja se reduce en los hornos
eléctricos con que cuenta la planta, el acero asi como la gran varie
dad de productos planos siempre en aumento, se produce en la com
paiiia matriz. Es importante hacer notar que HYLSA en conjunto -
con su afiliada Fierro Esponja forma una asociacién integrada para

la produccidn de hierro y acero.

Actualmente la empresa dispone de una planta instalada en

San Nicolis de los Garza, Nuevo Lebn que incluye las instalaciones



de acero en México con 100 toneladas de capacidad de produccion de
no planos y una segunda planta que se localiza en Xoxtla, Pue., la -
cual destina su produccion a la fabricacidn de no planos especialmen

te en lo que se refiere a ligeros como varilla y redondos.

La capacidad conjunta de estas plantas en 1973 fue de 855 mi
les de toneladas, 515 miles de toneladas de laminados planos y 340

miles de toneladas de no planos.

La capacidad total del Grupo HYLSA en lingotes de acero pa
s6 de 1.05 millones de toneladas en 1973 a 1.7 millonesen 1976y -

sus planes de expansidon contemplan llegar a 2.5 millones de tonela-

das para 1980.
1.5 Tubos de Acero de México, S.A.

L.a escritura constitutiva de Tubos de Acero de México, S. A.
fue firmada el 13 de febrero de 1952, con un capital social de - --
$50.0 millones. La planta se encuentra ubicada en Tejeria, Muni-

cipio de Veracruz, en el estado del mismo nombre.

TAMSA inicid sus operaciones en 1954; produciendo tubo sin
costura con lingote de acero importado. Sin embargo en 1957, con -

objeto de producir su propio acero, puso en marcha una acerfa de -
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hornos eléctricos con una capacidad de 150 mil toneladas anuales a
partir de carga de chatarra, pero debido a los mGltiples problemas
que se presentaron en cuanto a la disponibilidad y precio de esta ma
teria prima, la empresa resolvid tomar la licencia del proceso HYL
e instalar una planta productora de fierro esponja, convirtiéndose -

en la cuarta SiderGrgica integrada del pais a partir de 1967,

L.a puesta en marcha de esta empresa cubrié un mercado de
importacién muy importante para la economia mexicana como es la
produccién de tuberia, empleada fundamentalmente en la industria -

petrolera nacional.

La capacidad de fundicidén de la empresa pasd de 272 miles
de toneladas de acero en 1973 a 500 miles de toneladas en 1976, ade
mas actualmente dispone de una capacidad de produccién total de tu

bos de acero de 810 miles de toneladas anuales.

Es importante resaltar que esta empresa es la de mayor ca
pacidad en el continente dentro de su ramo, su maquinaria incluye

3 equipos de formaci6n continua de tubos de las siguientes medidas.

DIMENSIONES CAPACIDAD
(EN PULGADAS) ( MILES DE TONELADAS)

4.5 a 16 210
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18 a 36 250
16 a 48 350
CAPACIDAD TOTAL 810

Con esta capacidad TAMSA satisface el mercado nacional y -

esta en posibilidad de realizar exportaciones.
1.6 Consorcio Minero Benito Juarez-Peifia Colorada, S. A.

A pesar de no ser una empresa productora de acero, es im--
portante incluirla y mencionar sus actividades, dado que es la prin
cipal empresa productora de mineral de fierro en la industria side

rGrgica nacional.

Se constituyd el 8 de diciembre de 1967 con un capital social
de $105 millones, el cual en 1975 ascendia a $252 millones, sus--
crito en un 47. 6% por Altos Hornos de México, S. A.;, 27.1% Fierro
Esponja, S.A.; 15.7% Tubos de Acero de México, S.A.; 4.8% Fun
didora Monterrey: y 4. 8% Gobierno Federal. En abril de 1976, la -
Asamblea de Accionistas acordd aumentar el capital en $339 millo

nes.,

El consorcio se establecid con el objeto de explotar y benefi-

ciar los yacimientos de mineral de fierro de Pefia Colorada en el -



Estado de Colima, sustituir las importaciones de mineral v consti-
tuir una unidad minero metalfirgica para crear una fuente adicional
de suministro de materia prima para las empresas sider(irgicas -

que participan en su capital social.

La construccibn de las instalaciones de Pefia Colorada, se ini
cid en julio de 1972, con una inversién de 3711 millones, cantidad -
integrada por $2f8 millones de capital social v 5445 millones de cré
ditos tanto internos como externos. El 80 de las erogaciones se -
orient6 a la adquisicidn de bienes y servicios nacionales v s6lo el -

20% a los de origen extranjero.

I.os yacimientos se localizan en [Los Juanes, municipio de Mi-
natitlin, Col. y son los mds ricos del pais, sus reservas positivas
iniciales de mineral de fierro ascienden a 106 millones de tonela--

das con una ley promedio del 467,

La empresa realiza la explotaci6on mediante el método de tajo
abierto y para la preparacifn del mineral cuenta con una planta en
la que se efectGan los procesos de trituracidn, molienda y concen-
tracién, asf como con una planta peletizadora ubicada en Tapeixtles,
en las proximidades de Manzanillo. Es de hacer notar que ambas -

plantas se encuentran unidas por un ferroducto de S0 kms.de longitud
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que transporta el mineral del fierro diluido en agua, siendo el pri-
mero de su tipo existente en Mé&xico* y segundo en el mundo. Es-
te equipo constituye un sistema revolucionario en el transporte de

minerales, por el bajo costo de instalaciétn v mantenimiento que re-

quiere.

La capacidad instalada de produccion inicial era de 1.5 millo.
nes de toneladas de pelets, pero en virtud de las cantidades crecien
tes de productos de acero que demanda el desarrollo industrial del -
pais y las necesidades de mineral de fierro, actualmente se esta rea
lizando un proyecto de expansidén que dara como resultado que la em

presa cuente con una capacidad de 3.0 millones de toneladas anuales

para 1978,

En 1975 la entidad se fijd como meta producir 1.2 millones -
de toneladas de pelets, habiéndose obtenido una produccidén real de -
1.171 millones de toneladas o sea el 97.357, de lo previsto, aprove--
chando el 78% de la capacidad instalada. De la produccién menciona
da, se embarcaron 1.1 millones de toneladas a los socios de la em-
presa, lo que representd una disminucidon de mas de $420.0 millo--
nes en las importaciones de mineral de fierro ychatarra, sin inclu-

ir el costo de los fletes.

* El segundo que existe en México tiene una longitud de 25 km. y pertene-
ce a SICARTSA.
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Cabe resaltar que la instalacion de la empresa did lugar a un
poblado de 2 000 habitantes totalmente nuevo, el cual cuenta con una
Clinica del Seguro Social, una escuela, un Centro de Bienestar Social

y Familiar, y en general todos los servicios.

La obra de Pefia Colorada significd la construccion de una ca-
rretera de Manzanillo a Minatitldn, la introduccién de energia eléc--
trica a este municipio y de otros servicios como teléfono v telégra--
fo, y lo méas importante, en 1975 gener6 empleos para 518 personas
a las que pagd por sueldos v salarios $29.0 millones, elevando asi

el nivel de vida de la poblacion.
1.7 Instituto Mexicano del Hierro y del Acero.

El Instituto fue fundado a fines de 1969, teniendo como objeti-

VOS:

- Promover investigaciones de caricter técnico, cientificoy -
econdmico, principalmente las relacionadas con la obtencién
de mayor eficiencia en la industria del hierro y del acero.

- Mantener un centro para el intercambio de informacién acer-
ca de los asuntos siderGrgicos.

e Estimular la cooperacion de sus asociados en todo los progra
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mas que se orienten al fortalecimiento de la industria del hie

rro y del acero.

Obtener, intercambiar y divulgar informacién técnica y da--

tos estadfisticos relacionados con la actividad.

A estas metas se han sumado,en un proceso de dinamico acre

centamiento,aspiraciones de mas amplia proyeccion piblica social.

Por lo tanto, el Instituto viene cumpliendo una tarea determinil
da por las necesidades de la industria, de la jue es producto y a la

vez, herramienta.

Estudia los problemas de la sider(rgica, plantea sus requeri
mientos, explora vias de solucidn, sugiere inciciativas, pero con

idéntico empefio, rehuye cualquier posicion de aislamiento o prefe

rencia sectorial.

En 1972, el IMHA, organizé la primera conferencia sobre -~
Hormnos Eléctricos de Arco, efectud tambien conferencias sobre te
mas de fundicién de piezas, fierro esponja, procesamiento de alam
bre, etc. El mismo aiio realizd un Seminario sobre los efectos -
del cambio de ciclaje en el equipo de la ilustria metalica. Ade—

mas tuvo una participacidon muy activa en el X1 Congreso Latinoa-
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mericano de Siderfirgia, en el que se plantearon los avances v pers-

pectivas de la industria regional del hierro y del acero.

En 1973, organizd un Seminario sobre Prevencion de la Con-
taminacion Atmosférica de la Industria Sideruargica, v efectud tam-

bién la Segunda Conferencia Anual sobre Homos Eléctricos de Arco.

El grado de desarrollo alcanzado por el IMHA se puso de mani
fiesto en algunas tareas de asesoria, entre las jue pueden mencio--
narse, la proporcionada al Instituto Mexicano de Comercio Exteriox
acerca de asuntos relacionados con la exportacion de acero; a la -
Organizacién de las Naciones Unidas para el Desarrollo [ndustrial, -
con respecto al uso de tecnologias extranjeras en empresas media-
nas y pequefias del ramo metalargico; y al Consejo Nacional de - -
Ciencia y Tecnologia en relacion con el curso Panamericano de Me-

talurgia.

En 1974, las relaciones con otras instituciones y organismos
se ampliaron considerablemente y se logrd realizar un activo pro-
grama de seminarios y conferencias, los temas principales fueron:
Aspectos Técnicos y Financieros de la Industria Sidertrgica, Fabri
cacitn de Alambre, Hornos Eléctricos, Control de Calidad, Fusi6én

de Hornos Colados, Fabricacion y Uso de Malla Soldada para  --
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Refuerzos de Concreto, etc.

En los dos Gltimos afios se han realizado también encuentros
técnicos para examinar asuntos de interés como la aplicacidén de -
maquinas de ajuste en plantas de laminacion y otros ramos indus--
triales, vaporizacion metalica de acero plano, craqueo de gas para -

uso siderfrgico, refractarios y conductores eléctricos para plantas -

sidertrgicas, etc.

En el campo internacional, el Instituto ha tenido una importan
te participacién, asi en 1975, formd parte del Grupo de Trabajo que
en el Congreso de llafa, efectuado en Lima, Per(, estudid el papel
integracionista de ese organismo en Ameérica Latina y se encuentra
muy avanzado un proyecto para crear una empresa de ingenierfa si

derGrgica a nivel Latinoamericano, este (ltimo propuesto por el -

Instituto.

De esta forma el IMHA ha participado activamente en la In-

dustria Sider(Grgica.
1.8 Comisiotn Coordinadora de la Industria SiderGrgica.

Por la importancia y complejidad de la industria del acexo y

ante la necesidad de promover en forma sistematica y adecuada su
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expansibn, se cred por acuerdo presidencial del lo. de junio de --
1972, la Comisidtn Coordinadora de la Industria SiderGrgica, la cual

quedd facultada para supervisar y coordinar los programas de pro-
duccibtn v los planes de expansidn tanto de empresas ptblicas y pri-
vadas que estin dedicadas a la produccién de mineral de hierro, --

carbdn mineral y coque,arrabio, acero y laminados de acero.

La Comisién tomd a su cargo el estudio y dictamen de los pro
gramas de desarrollo con efectos hasta 1980 y se ha fijado como ob
jetivo permanente, coordinar a las empresas de la rama de tal ma-
nera que -se alcance y sostenga un excedente razonable de capacidad
sobre la demanda nacional, con el propdsito de mantener el adecua-

do equilibrio con el resto de los sectores industriales.

Entre las actividades mas importantes desarrolladas por la -
Comisibn, se encuentran la elaboracidén de planes de expansitn de -
la industria siderGrgica realizados con base en estudios de mercado
financieros y de insumos de cada una de las empresas, ha planteado
soluciones a los problemas ocasionados por la escasez y aumentos -
de precios de las materias primas, asf como las posibilidades de -
sustituir importaciones de productos sidertGrgicds mediante planes

de inversidn en el equipo necesario para ello.



Realiza tambié&n un estudio detallado de las reservas, calida-
des y produccién del carbdn, cuyos resultados permitieron elaborar
las politicas pertinentes para su uso tanto en la industria siderGrgi-
ca como energética; ademéas elabord las proyecciones de consumo de
productos de la industria siderQrgica para el perfodo 1975-1985; im
plant6 el programa permanente de insumos para la industria; anali-
z6 las posibilidades reales para exportar y organizd la primera Jun
ta Nacional para el Estudio de los Recursos Humanos requeridos -

por la Industria Sidenirgica.

En el plano internacional, establecid estrechas relaciones --
con Brasil y Venezuela, tendientes a lograr una mas estrecha coo-

peracioén en materia siderargica.
1.9 Instituto Mexicano de Investigaciones SiderGrgicas.

Con objeto de lograr la utilizacidn 6ptima de los recursos --
técnicos, humanos y naturales de qué dispone la industria siderGr-
gica nacional, asf como incrementar el acervo de conocimientos -
tecnoldgicos que permitan obtener el equilibrio entre la inversién
a realizar y el nGmero de nuevos empleos que se generen, evitan-
do los naturales desplazamientos originados por la automatizacidn,

procurando con ello alcanzar los niveles de productividad que per-
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mitan a la industria competir internacionalmente, tanto en precios
como en calidad, se creb por Decreto Presidencial del 13 de mayo

de 1975, el Instituto Mexicano de Investigaciones Siderirgicas.

Se inaugurd dos afios mis tarde (12 de mayo de 1977) en vir-—
tud de que era necesario contar con un plan de trabajo y con instala

ciones estratégicamente localizadas para el buen desarrollo de sus

actividades.

Este Instituto, es uno de los instrumentos mas importantes -
para afrontar la problemética que plantea la expansidn de la indus-
tria siderQrgica en el sentido de liberarla de la dependencia extran

jera, generando su propia tecnologia.

Para cumplir con el objeto social que le di6 origen, el Institu
to debera realizar las siguientes actividades, que le fueron marca-

das en el mismo decreto:

- Realizar investigacidn aplicada.
Apoyar las investigaciones que realice la industria e institu-
ciones de investigacidon, con el fin de adecuar y aplicar méto-

-

dos y medios de produccitn apropiados a la economia nacio-

nal.



# Impulsar y colaborar en la preparacién y ectualizacioén del -
personal especializado en la materia.

™ Investigar la tecnologia de aprovechamiento de las materias -
primas y demés insumos de los procesos que se siguen y de -
los equipos que se utilizan en la industria sidertirgica, con el
objeto de mejorar su rendimiento econémico.

= Investigar maneras de mejorar o adecuar productos existen--
tes y detectar nuevos usos para los mismos. Evaluar la posi-
bilidad de desarrollar materiales y productos jue se fabriquen
actualmente en el pais.

- Promover la aplicacion de los resultados de la investigacién -
siderGrgica, tanto la que se lleve a cabo por el propio Institu-
to y por la industria, como la que se realice en colaboracién -
con otras instituciones de investigacion y de ensefianza supe-
rior.

- Propiciar la coordinaci6n entre los departamentos de investi-
gacibén de las empresas para lograr un mejor aprovechamien-
to de los recursos que las mismas destinen a actividades -

de investigacion y de servicios tecnologicos.

Actualmente el instituto realiza una evaluacién de las distin--

tas actividades que debe cumplir, jerarquizando sus programas y -
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metas, a fin de iniciar aquellas que resulten prioritarias para el -

sector siderirgico de México.
2. POLITICA ECONOMICA EN MATERIA SIDERURGICA.

La expansidén econ6mica de México y el correlativo crecimiento de
importantes sectores industriales, impulsaron decisivamente el consumo
de acero, llevdndolo a escalas superiores a las previstas, lo que implicd
que en 1970 la industria siderirgica alcanzara el umbral de una nueva eta
pa que exigia su reestructuracidn y orientacién en todos los sentidos que
permitieran no sblo satisfacer la demanda nacional, sino ademéis lograr
la utilizaci6n 6ptima de los recursos técnicos, econdémicos, humanos v -
materiales de que se disponen, asicomo incrementar el acervo de conoci
mientos tecnolSgico que permitieran la sustitucién de importaciones y a la
vez disminuir el grado de dependencia econbmica del exterior, que trae -
aparejada la independencia politica, y sobre todo el incremento del nivel

de vida de la poblacifn enmarcada en esta actividad.

En virtud de ello, a partir de 1970 mediante las orientaciones pre-
cisas que permitieron establecer la coordinacién arménica de las distin-
tas empresas, se sentaron las bases para el sano desarrollo de esta in--
dustria no sblo en beneficio de las empresas sino del interés general, ra-

z6n suprema a la que debe subordinarse el interés individual a fin de evi-



tar el desperdicio de esfuerzos, conocimientos y capital, Ademds se -

instrumentd la politica que garantizara el cumplimiento de los objetivos -

trazados,

El primer paso de esta politica era acabar con las caracteristicas -

que venia presentando la industria, ya que eran un obstdculo a su sano de-

sarrollo, las que consistian en:

A.

Duplicidades innecesarias en la capacidad de elaboracién de -
algunos productos,

Pricticas de competencia que tendieron a lacer particularmen
te inestables los precios efectivos.

Necesidad de cada empresa de importar conocimientos tecno-
16gicos iguales o semejantes a los obtenidos por otras.
Duplicaciones en la investigacibn realizada aisladamente a ni-
veles mids modestos que si se actuara en forma conjunta.
Fragmentaciones y alin antagonismos en la politica de comer-
cializacibn, tanto en el mercado nacional, como en el extran-

jero,

Por lo tanto los objetivos a desarrollar fueron:

A-

Incrementar la productividad mediante el uso intensivo de los

recursos existentes, asi{ como por la capacitacién del personal, la

aplicacidn de nuevas técnicas acordes con las necesidades del pais
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y sobre todo a través de la coordinacion entre las distintas empre-
sas a fin de evitar la duplicidad de actividades que va en deterioro
tanto del mercado, que se ve saturado de algunos productos y caren
te de otros, asf como de la economia en general por el derroche in-

necesario de recursos.

B. Desarrollar conjuntamente el acervo de conocimientos tecno-
16gicos, fomentar la investigacidén aplicada y utilizar las técnicas -
mas convenientes, que propugnen por buscar el equilibrio entre la -
inversiotn a realizar y el namero de plazas a generar, procurando -
en todo caso alcanzar niveles de productividad que nos permitan --
competir nacional e internacionalmente, ademas de sustituir impor-

taciones y reducir el grado de dependencia del exterior.

C. Incrementar la; produccién para satisfacer adecuadamente los
requerimientos del aparato productivo, con el doble objetivo de pro
ducir en los volGmenes adecuados para evitar la dependencia masi-
,va del exterior en cuanto al abastecimiento de los insumos sideriir -
gicos y prever una estructura de la oferta jue sustente una trans—

formacion de la industria mediante produccién especial destinada a
la fabricacidén de bienes de capital. Este doble carécter obedece,a

que el desarrollo compartido impone también la obligaci6n de pro-
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gramar el abastecimiento con base en las necesidades reales de -

nuestro crecimiento y no en aquellas que emanen de patrones de -

consumo deformados.

D. Incrementar la capacidad instalada de produccién, mediante -
la ampliacién de las plantas existentes o la creacién de nuevas plan

tas, a fin de hacer frente a las futuras necesidades del mercado.

E. Siguiendo la tesis del desarrollo compartido, se incorpord a

la poiitica siderfirgica, el criterio de la descentralizacién de la in-
dustria a efecto de crear polos econdbmicos de desarrollo en los lu-
gares en donde se producen las materias primas que surten a la in-
dustria, con objeto tanto de elevar el nivel de vida de la regién, co

mo de abatir costos en la produccién.

B, Establecer un sistema de control y vigilancia con el proposi-

to de evitar la desmexicanizacién de la industria.

G. Activar programas de coinversidn y asistencia técnica de Mé

Xico en pafses que posean amplios recursos minerales.

H. Fijar una politica de precios que tome en cuenta: la demanda
nacional, la capacidad de oferta, la importancia de lograr estabi-

lidad de los precios efectivos, la estructura de competencia inter-
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nacional, la necesidad de capital para reinversién en la moderniza-
cion y ampliacién de las instalaciones, la de conservar la tendencia

de mejoria de los grupos de trabajadores.

El establecimiento de programas secroriales de largo plazoy la - -
asignacidn de prioridades en la aplicacién de los recursos disponibles, -

constituyen también aspectos importantes en esta politica econ6mica.

Evidentemente la estrategia seguida no podfa dejar de considerar la
necesidad de impulsar nuestro desarrollo econémico, mediante el reforza
miento del aparato industrial a través de la institucidn de empresas que -
agregan valor al acero producido. En efecto, la integracitn de la indus-

tria sidertirgica en un nivel mas avanzado, corresponde a ajquélla que - -

atiende al destino de los productos sidertirgicos.

De esta forma, se canaliza la produccidtn del sector de una manera
flufda, garantizando el mercado y se da un estimulo al establecimiento de
instituciones industriales que, utilizando la produccion de aquél, diversi-
fican y amplian la industria nacional, para atender el mercado nacional y

el de exportacién.

Asf la elaboracidon de productos sider(irgicos deja de estar condi--

cionada a las fuerzas del mercado. La composicitn de la oferta de pro-
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ductos fabricados en el pafs, se agrega a un esquema de mayor racionali
dad que, basado en la satisfaccidn de necesidades reales y no en patro--
nes de consumo deformados, coadyuva a orientar una estructura industrial

mas acorde a las condiciones del pais.

Por otra parte, para ampliar la capacidad instalada se requerfa de -
la orientaci6tn fundamental a través de las previsiones a largo plazo, com-
plementadas con el propdsito de utilizarlas al 6ptimo . Ello se tradujo en
la elaboracidén, por primera vez en la historia de nuestro pafs, de un Pro-
grama Nacional de Desarrollo Integral de la Industria SiderGrgica con base
en el cual se estimuld a las empresas pGblicas y privadas a cumplir con -

met as bien definidas.

Para la realizacidn de estas actividades se postuld la necesidad de -
financiarlas con recursos propios. Tal objetivo comprometid a las enti-
dades pablicas a seguir una politica financiera que se basa en una adecua-
da capacidad de autofinanciamiento. En consecuencia, los recursos fi- -
nancieros obtenidos han tenid-o como base de liquidacidn la rentabilidad -
sin représentar onerosos cargos al Gobierno que, de otra manera, hubie

ra tenido gque distar recursos de areas que requieren su urgente atencion.

Conviene destacar que este impulso no se limité a enunciar los prin

cipios jerarquizados de un desarrollo sectorial; se apoyd en disposiciones
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de caricter legislativo y administrativo, tendientes a activar el creci- -

miento armdénico de la industria.

Un rasgo sobresaliente de dicha polfitica consiste en el énfasis pues-
to en la coordinacidn de todos los esfuexrzos en el campo sideriirgico. Se
realizaron importantes acciones que confluyeron en la armonizaci6én de los
programas de produccidn e inversidn, en los aumentos de 1a capacidad ins
talada, en la sustitucidn de importaciones, en atender los requerimientos
de la fuerza de trabajo, en cubrir las obligaciones fiscales, en generar los
recursos para ampliar la planta industrial y contrarrestar la obsolescencia
y en evitar el surgimiento de estructuras subsidiadas que absorban indebi-

damente recursos fiscales indispensables para el impulso de otras dreas.

Los instrumentos para el logro de tales objetivos son las empresas
mismas, asf como la Comisién Coordinadora de la Industria Sider{irgica

y los Institutos tanto del Hierro y del Acero como el de Investigaciones -

Sidertirgicas.
3. INVERSIONES Y CAPACIDAD INSTALADA

Las necesidades crecientes de acero, ocasionadas por el dinamis- /

mo mostrado por diferentes sectores industriales tales comoelde la - -
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construccion, energéticos, transportes, etc. la imposibilidad de satisfa-
cer dichos requerimientos con produccién nacional debido a las limitantes
existentes en la capacidad instalada, asf como la urgencia de evitar la .fu-
ga de divisas por concepto de importaciones de productos sidertGrgicos, -
fueron factores jue propiciaron que se incrementara la capacidad instala-
da de produccidn,a fin de satisfacer la demanda de los productos sidertr -

gicos mis importantes,que sirven de base al desarrollo industrial del - -

pais.

Para lograr tal objetivo dentro de la politica econbmica en la mate -
ria, se considerd necesario ampliar la capacidad instalada de produccion,
mediante la expansion de las empresas ya existentes o a través de la creg\/
cion de nuevas plantas, tratando ademas de constituir fuentes de trabajo -

y polos de desarrollo para contribuir a la descentralizacién urbano indus-

trial.

Gracias al apoyo gubernamental recibido, las empresas tanto para
estatales como privadas circunscritas en esta en esta industria, acelera
ron sus blanes de expansi6n a la vez que incrementaron su eficiencia, de
tal manera jue las actividades realizadas de 1970 a 1976 son compara--

bles a las efectuadas durante los 70 aifios a.nteriorés;.}

Asf mientras que en 1954 el sector pGblico canaliz6 a la industria
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siderargica $33.0 millones, en 1975 la inversion ascendid a $7 930.0 -
millones. En el periodo 1953-1958 fue $474.0 millones, durante 1939-
1964 la inversidn canalizada subid a $900. 0 millones, en el lapso 1965 -

1970 sumo $1 980.C millones y entre 1971 v 1976 se elevd a 533 311.0 -

millones.

La capacidad instalada para producir acero, en 1970, era de 4.4 -
millones, correspondiendo a AHMSA 1.7 millones de toneladas,o sea el -
38.7%, lo que la caracteriza como la empresa més importante del pais, -

seguida en importancia por HYLSA v Fundidora Monterrey, cada una con

el 9. 0% del total nacional.

Para 1974 la capacidad instalada de las empresas in'tegradas y semi-
integradas ascendid a 5.7 millones de toneladas, pra entonces, la partici-
pacidon de AHMSA se elevd hasta el 40. 3%,con.una capacidad de 2.3 millo
nes de toneladas y la de HYLSA v Fundidora llegaron al 21.9, y 17.5% -

del total nacional, respectivamente.

Sin embargo esta capacidad lograda era insuficiente para hacer - -
frente tanto a 1a demanda actual, como a futuras necesidades, por lo jue

se continud con el estudio realizado por la Comision Coordinadora de la -\/
Industria SidertGrgica, referente a la coordinacidn del aumento de las ca-

Sacidades de produccidn de las empresas plblicas y privadas, consideran
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do el tiempo que se lleva el proyecto, la construccidon y la puesta en mar-

cha de las instalaciones.

Asf en 1976 se alcanzb una capacidad cercana a los 10 millones de
toneladas de acero, de este total, el 37.0% correspondid a AHMSA; el -
16.79, a HYLSA; un 16. 3% a Fundidora Monterrey; 14. 87 a SICARTSA; -

4.9 a TAMSA y el 10. 3% restante a las plantas semi-integradas.

De las metas alcanzadas por el proyecto de expansion destacan por

su magnitud la ampliacién de AHMSA y la creaci6on de SICARTSA.

AHMSA a través de la creacidn de su planta No. 2, gque tuvo un cos-
to aproximado de $8 000 millones, pasd de una capacidad instalada de - - /

1.7 millones de toneladas en 1970, a una capacidad de 3. 75 millones en -
1976. ‘a

SICARTSA, por su parte, se cred en 1971 y su primera etapa, que
tuvo un valor aproximado.de $15 000 millones antes de las devaluaciones,
Ccuenta con una capacidad de 1.3 millones de toneladas de acero y esta -
orientada a la produccion de laminados no planos (varilla corrugada, --

alambrén, barras, perfiles livianos y ligeros, etc.).

La segunda etapa de SICARTSA, actualmente estd suspendida en -

virtud de las devaluaciones de 1la moneda nacional suscitadas en el tercer
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cuatrimestre de 1976. Con esta etapa que esté destinada a la produccion
de laminados planos, cuyo costo seria de $25 000 millones, la empresa en
1982 contarfa con una capacidad total de 3. 65 millones de toneladas de - -

acero.

Al igual jue la segunda etapa, el proyecto para la creacioén de la - -
tercera y cuarta etapa que se tenian previstas realizar para 1982 v 1988, -
con las cuales la empresa incrementari su capacidad a 6.5y de 10 a 11 -

millones de toneladas de acero respectivamente se veré retrasada.

Por su parte el sector privado también inCrementd sus inversiones -
en 71. 4% al elevarias de $6 778 millones en 1970 a $11 617 millones en --
1976. Con dichas inversiones HYLSA aumentd su capacidad de 850 miles
de toneladas a 1.7 millones de toneladas de acero y TAMSA de 300 a 500

miles de toneladas.

Ademaés las plantas semi-integradas lograron una capacidad conjun-
ta adicional de 435 miles de toneladas al pasar de 600 miles de toneladas a
1 035 miles de toneladas en el perf'odo comprendido, reflejando un incremen
to del 72. 5%,

Ante el incremento en la capacidad instalada de produccién de acero, J

surgid la necesidad de incrementar el aprovisionamiento de mineral de -
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hierro. Por tal motivo se constituye el Consorcio Minero Benito Juirez-
Pefia Colorada, empresa que explota los yacimientos de Pefia Colorada que
representan la cuarta parte de las reservas del mineral de hierroenel -

pais.

La capacidad instalada de esta empresa es de 1.5 millones de tone-
ladas de pelets de mineral de hierro al aiio y tuvo un costo aproximado de
$711.0 millones, cabe mencionar que se estan realizando los proyectos pa

ra ampliar la capacidad a 3.0 millones de toneladas en 1978.

De esta forrna la inversion total realizada por el sector que durante
el perfodo 1971-1976 fue de $34 411 millones, al incrementarse de $10 517
millones en 1970 a $44 928 millones en 1976, di® como resultado una capa

cidad total para producir acero de 9 935 millones de toneladas anuales.

La cristalizacion tanto de los planes de expansitn en un incremento
de la capacidad instalada, como de los programas de produccién de la in--
dustria sidertGrgica,permitirfan al pais que de acuerdo a la demanda pre-
vista,la producci6n de acero alcanzara la autosuficiencia durante el lapso
1977-1979 y que adem¥s contara con un excedente de 1.0 millones de tone

ladas factibles de ser exportadas.

La polftica de inversiones en materia siderGrgica seguida por el -’-\/
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sector pablico,ha posibilitado no s6lo adecuar la capacidad instalada a las
necesidades internas de acero, sino ademéas cierta integracidn vertical de /
la industria, como se constata al observar que se han establecido v entra-
do en operacion las empresas AHMSA ,Fabrica Nacional de Maquinas He-

rramienta, S.A. de C, V., MEXINOX, S. A.,asi como la planta peletizado-

ra Constitucion de Altos Hormos de México.

Paralelamente al incremento de la capacidad en la expansién de las
empresas se estin incorporando procesos productivos, técnicas v equipos
més modernos, tales como el proceso de reduccidn directa HYL v el pro /
ceso de aceracién BOF que daran como resultado un abatimiento en los -

costos de produccidn y una mejor calidad de los productos,con los que se

estard en opcidén de competir en los mercados internacionales.

4. PRODUCCION.

El desarrollo del pais a-partirde 1970 se ha caracterizado por - -

acontecimientos significativos respecto al fomento de las inversiones, -
las relaciones comerciales de indole intermacional, el papel desempeiia-
do por el Gobierno y los evidentes esfuerzos por parte de éste para lograr
mejoras sustanciales en la estructura socio-econdmica. Asi la economia
nacional ha sostenido una expansion a un ritmo notable, estimulada en los

Gltimos cuatro aifios por el aumento en las inversiones fijas, particular--
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mente por parte del sector pﬁblico./

Durante el perfodo 1970-1974 el producto interno bruto crecid a una
tasa anual promedio de 7.3%, en términos reales, en tanto que el creci---
miento de la poblacion fue de 3.5%, se observa que la produccibn percépi-
ta de bienes y servicios aumentd para el mismo lapso a la tasa media de -
3. 8%, lo que evidencia el fuerte impacto ejercido por el factor demografi-
co sobre la expansitn econémica . Esta situacidn se agudizbé durante 1975
y 1976 debido a que el PIB sblo creci6 al 4.2% y 2.0, respectivamente, - -
mientras que el crecimiento de la poblacién se mantuvo en 3.2%. Bajoes
tas circunstancias, las inversiones realizadas por el Gobierno se han ca-
nalizado primordialmente a desarrollar los sectores basicos de nuestra -
economfia: petrdleo, electricidad, siderurgia, transporte y fertilizantes,
y es dentro de este marco donde la sidertirgica ha venido cumpliendo un -

importante papel.

Dada la importancia que para el desarrollo general tiene la indus--
tria siderf@rgica, paralelamente a los esfuerzos realizados para incremen /
tar la caﬁacidad instalada, se han efectuado esfuerzos para elevar el vo-
lumen de produccion. a fin de satisfacer las necesidades y no crear un cue
llo de botella que obstaculice el desarrollo de los demas sectores indus—

triales y por ende el de 1a economia nacional.
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4.1 Produccién de Acero. /

En virtud del déficit de productos siderQirgicos que tradicio-
nalmente venia presentando el mercado nacional, las empresas en -
marcadas en esta industria realizaron grandes esfuerzos por incre-

mentar su produccidn a fin de satisfacer la demanda.

Asfi, en 1971 la produccion lograda de 3 821 miles de tonela-
das de acero, no obstante que disminuvd con respecto a la de 1970, -
que fue de 3 881 miles de toneladas, no sblo cubridé la demanda de -
3.7 millones de toneladas sino que ademés di6é un excedente exporta-
ble del 2.3%. Durante 1972 la produccion se elevé a 4 431 miles de
toneladas representando un incremento respecto al afio anterior del
16.0%, con lo cual se cubrid la demanda en un 103. 6, que en ese -

aifo fue del orden de 4 300 miles de toneladas de acero.

Sin embargo esta trayectoria ascendente se vid truncada du-
rante 1973 y 1974 en que la demanda s6lo se satisfizo en un 89.03 v
87. 4%, respectivamente, cabe aclarar que esta situacion fue provoca
da no por una disminucién en la produccion de acero sino por un au-
mento inusitado de la demanda del mismo, la que fuede 5.3y 5.9 -

millones de toneladas para los afios correspondientes.

En 1975 a pesar de que la produccién de acero se incrementoen



113

2. 1% respecto a la del ailo anterior, la demanda sélo pudo ser cu--
bierta en un 86. 9% debido a que la produccidn obtenida fue de S 250
miles de toneladas de acero,en tanto que la demanda ascendid a 6.1

millones.

Se puede considerar que 1976 fue un ano irregular en materia
siderfirgica, ya que los paros suscitados en algunas plantas integra-
das,tanto por problemas laborales como por la modernizacién de - -
equipos, aunado a los problemas monetarios registrados, provoca-
ron que de la producci6n prevista de 6.2 millones de toneladas Gnica
mente se obtuvieran 5.3 millones con lo que se cubrid sdlo un 85. 4%

de la demanda,porcentaje similar a los obtenidos de la 73 a la 75

A consecuencia de ello, la tasa media de crecimiento de la -
industria siderGrgica que durante el periodo 1970-1975 fue de 8. 1%,
semejante a la que se observa en el crecimiento de su valor agrega-
do, se vid disminufida a un 6.2%. Sin embargo, se estima que en -
1978 se elevari a 10. 4% en virtud de que el resultado de las inver-
siones realizadas en el lapso 1970-1975 seran perceptibles en los -
dos afios siguientes, en los que la produccidn estimada alcanzara -

los niveles de 7.5 y 8. 6 millones de toneladas de acero.

No obstante que en 1976 la demanda sdlo se cubrid en un -~ -
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85. 4%, la produccién de acero reflejé un incremento absoluto en el
periodo de 1. 4 millones de toneladas (35. 9%), al pasar de 3.9 millo-

nes de toneladas en 1970 a 5.3 millones de toneladas en el Gltimo -

ano.

Del total obtenido en 1976, el 39.0% (2. 1 millones de tonela-
das) correspondid a AHMSA; 24.1% ( 1.3 millones de toneladas) al -
grupo HYLSA; 14, 87 ( 784.5 miles de toneladas) a Fundidora de - -
Monterrey; 6.6% (349.4 miles de toneladas) a TAMSA; 0.1% (5.0
miles de toneladas) a SICARTSA y el 15.4% (816.5 miles de tonela-

das) restante a las empresas semi-integradas.

Como se puede observar el 84. 6% de la produccién nacional

fue proporcionada por las empresas integradas,y el 20. 4% por las -
semi -integradas.

La participacitn del sector pablico fue del 39. 1% ,la cual pa-
ra los préximos afios se incrementar4 en forma notable,por la parti
cipacidén en mayor grado de SICARTSA y la de Fundidora de Monte-

rrey, empresa que durante 1977 pasd a formar parte de este sector.

En el periodo comprendido, la oferta de acero lograda resul

t6 del mejor aprovechamiento anual de la capacidad instalada, asi -
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durante 1970 se utiliz6 al 88, 6%, al 91.1% en 1974 y al 53. 5% en -
1976, Es importante aclarar que la reduccidn que se nota en el Gl-
timo aifio se debe a la expansidén de la capacidad productiva, la que
técnicamente no puede ser utilizada de manera Sptima a corto pla-

Zo, por lo que sus beneficios serdn perceptibles en los prdéximos -

afios.
4,2 Produccibn de Arrabio y Fierro Esponja.

I.as necesidades crecientes de acero propiciaron que se in-
crementara no sdlo la produccién de éste sino ademéis la produccién

de arrabio y fierro esponja, insumos bisicos para su elaboracidn.

De esta forma la produccidn de arrabio que en 1964 era tan
s86lo de 926 miles de toneladas y la de fierro esponja de 204 miles
de toneladas,para 1970 los volimenes de estos productos se incre-
mentaron notablemanete alcanzando las cifras de 1 645 miles de to_
neladas de arrabio y 615 miles de toneladas de fierro esponja, lo -

que significé aumentos de 77. 6%, y 201, 4%, respectivamente,

Para 1976 la produccién de arrabio se elev6 a 2. 4 millones
de toneladas y la de fierro esponja a 1.1 millones de toneladas, re

flejando incrementos respecto a 1970 del orden de 46.7% y 81.1%,

respectivamente.
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Al igual jue en la produccién de acero, en la produccion de
estos insumos se notd un mayor grado de utilizacion de la capacidad
instalada, ya que durante 1970, en conjunto se utilizd en 61. 1% sien
do ésta para 3.7 millones de toneladas, en tanto que en 1973 se uti-

lizd en 67.3% y ésta era del orden de 4.4 millones de toneladas anua

les.

Esta situacion provocd que en el periodo 1970-1976 la pro-
duccidn de arrabio mostrara una tasa media anual de crecimiento -

del 6.5% y la correspondiente a fierro esponja del 10. 4%,.

Es importante hacer notar que por muy amplio margen la -
industria sidertirgica nacional es en el mundo la mayor productora
de fierro esponja,principalmente por la utilizacién del proceso me
xicano de reduccion directa denominado HYL,el cual en los 15 aiios
que tiene de vida ha contribuido a producir un total de 13. 0 millo-

nes de toneladas de acero.
4.3 Productos Elaborados y de Consumo Final.

Los productos elaborados y de consumo final como son los
laminados planos y no planos, piezas fundidas y tuberia sin costu-

ra, cuya produccion en 1964 fue de 1.7 millones de toneladas, ce-



117

rrd el ejercicio de 1970 con 2. 9 millones, cifra que en 1976 ascen-
did a 3. 96 millones de toneladag mostrando un crecimiento del 36. 4%
entre 1970 y 1976;de estos productos, los laminados no planos y las -
piezas vaciadas fueron las que registraron el mayor porcentaje de -
incremento (42. 7%) entre los productos bisicos, al elevarse de 1.3
millones de toneladas a 1. 8 millones de toneladas,en tanto que los -
laminados planos lo hicieron en un 32. 67 al pasar de 1.4 millones -
de toneladas en 1970 a 1.9 millones en 1976. La tuberia sin costu-
ra mostrd una tendencia errética con su punto més bajo en 1971 con
180 mil toneladas y el mas alto en 1976 con 225 mil toneladas. En -
cuanto a los productos derivados (lamina con recubrimiento, lamina
de acero especial, alambre y tubo con costura) se observd un impor
tante incremento global del 46.7%, ya que de una produccién de - -
687.9 miles de toneladas lograda en 1970 se pasd a una produccion
de 1.0 millones de toneladas en 1976, como consecuencia de una -

demanda que ha venido ejerciendo presiones sobre la industria.

Cabe destacar que durante 1976 la producciétn de productos
siderGrgicos terminados,a excepcidon de la de tuberfia sin costura,-
tﬁostré un de9remento con respecto a la obteniida en 1975 como -
consecuencia de los problemas suscitados en ese afio, asi, los pro

ductos planos decrecieron en un 8. 7% y los no planos en un 4. 2%, .
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En el grupo de los productos planos el mayor decremento -
(19.1%) se registrd en la produccion de plancha, ya que de 669. 8 mi
les de toneladas producidas en 1975 se paso a 542.0 miles de toneia
das en 1976, en tanto que en el de los no planos dicho decremento -
(10.5%) correspondié a la produccién de varilla corrugada la cual -

decrecid de 906 miles a 811 miles de toneladz:ls.

Un hecho muy importante que se suscitd en el periodo de es-
tudio, fue el inicio de la fabricacidon de una serie de productos gue -
venian importandose, como son: acero de mayor resistencia, lami-
na de acero para embutido profundo y aceros de baja aleacion para -
uso en la industria automotriz, acero inoxidable para la fabricacion
de herramientas, rodillos para laminacién y ruedas para ferroca-
rril, respondiendo asf a la politica de sustitucion de importaciones

en beneficio de la economia nacional.
CONSUMO. /

Las caracteristicas de los productos elaborados por la siderurgia -

convierten a esta industria, en un sector basico que se relaciona estrecha

mente con el resto de las ramas industriales, contribuyendo en forma -

fundamental al desarrollo industrial.

Este hecho se observa claramente al considerar que durante el - -

v
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lapso 1970-1976 las fluctuaciones registradas por el consumo nacional -
aparente,tanto de acero como de productos siderlrgicos, han estado acorde
con las suscitadas en el crecimiento de las principales industrias consumi
doras de estos productos como son: automotriz, ferroviaria, agricola, -
de la construccitn, de bienes de éapita.l, extractiva y energéticos, las -

cuales son la base sobre la cual descansa la economia nacional.

5.1 Consumo de Acero.

En 1971 la economia nacional registrd una contracciétn en su /

crecimiento, por lo que el consumo aparente de acero mostrd un de
cremento del 5. 8% respecto al de 1970,al pasar de 3 965 miles de -
toneladas a 3 735 miles de toneladas, este decremento di6 lugar a -
que el consumo se cubriera con produccién nacional al 102.3% en -

tanto que en 1970 so6lo se cubrid en 97. 99,.

Durante 1972 no obstante que el consumo registrd un incre- k
mento del 14. 5% (541 miles de toneladas) en relacion al afio ante--
rior, &ste no sb6lo se cubrid en su totalidad con produccién nacional

sino que ademas se obtuvo un excedente exportable del 3. 6% (155 mi
les de toneladas).

Sin embargo para 1973 la situacioén de autosuficiencia que -
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se presentd en la industria siderdrgica nacional durante 1971 y 1972
desaparecid, ya que la produccién nacional sblo cubrid el 89.0% del
consumo nacional, en virtud del incremento inusitado del mismo en
ese aiio, el cual fue de 5 351 miles de toneladas que comparadas con
las 4 276 miles de toneladas del afio anterior, refleja un incremento -

del 25.19, .

La limitacion en la capacidad instalada de produccidn, asi --
como los consecuentes incrementos registrados en el consumo du--
rante 1974 y 1975, dieron lugar a que éste se cubriera cada vez en
mayor proporcién con importaciones, asi en 1974 la produccion s6-

lo abarcé el 82. 8% del consumo y en 1975 el 81. 8%.

En 1976, ante una produccion de acero similar a la del arfio -
anterior, una disminucién considerable de las importaciones y un -
volumen equiparable de las exportaciones con el del afo anterior ,-
se observ6 que el consumo nacional aparente disminuy6 considera-
blemente en 493 miles de toneladas (7. 6),al pasar de 6 444 miles

de toneladas a 5 951 miles de toneladas.

Tal fluctuacidén provocéd que la tasa media de crecimiento -
del 8.47%, gue mostrd el consumo de acero en el lapso 1970-1975,

disminuvera a 7.0 en el periodo 1970-1976.
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Por lo jque respecta al consumo percépita, su crecimiento
fue concomitante con el registrado por el consumo nacional aparen
te, asf mientras que en 1970 fue de 82 kgs. en 1976 se elev6 a 97
kgs., alcanzando su punto mas alto en 1974 con 113 kg. a pesar de

las presiones demogrificas.

Al igual que la tasa media de crecimiento del consumo na-
cional aparente, la del consumo percipita mostrd una bajaen el -
periodo 1970-1976, ya que de 1970 a 1974 ésta fue del 5.4%, en el
lapso 1970-1975 descendi6 a 5.0% y en el perfodo 1970-1976 bajo a
2.8 .

5.2  Consumo de Productos SidertGrgicos .

El consumo total de productos siderfrgicos (tanto planos -
como no planos y tubos sin costura ) ha sido concomitante con las
fluctuaciones registradas en la produccién de los mismos. Sin em-
bargo su tasa de crecimiento entre 1970-1976, (6.9%).es mayor a
la que registrd la produccién nacional (5. 1%),motivo por el cual -
se ha recurrido al mercado exterior, con objeto de satisfacerlo; a

excepcion de los afios 1971 y 1972, en que fue cubierto totalmente

con produccién nacional.

Cabe destacar jue en el perfodo 1970-1975 la tasa de cre-
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cimiento del consumo de productos siderfirgicos fue del orden del
8.4%, pero debido a la contraccion econémica registrada en 1976 es

ta tasa decreci6 al 6. 9% antes mencionada.
5.3 Consumo de Productos Siderirgicos no Planos.

Del consumo total de productos siderGrgicos, el consumo de
no planos representd el 47. 0% durante el perfodo comprendido y en

crecimiento ha mostrado una tasa promedio anual del 6.7%,.

No obstante que el consumo de laminados no planos mostrd
en 1976 un decremento del 4. 37, respecto al afio anterior, en rela--
cién a 1970 reflejé un incremento significativo del 48. 9%, al elevar-

se de 1 367 miles de toneladas a 2 036 miles de toneladas.

Este incremento fue provocado por el mayor consumo tanto
de varilla corrugada y alambrén,realizado por la industria de la --
construccidon,como de tornillos y distintos productos trefilados ab--

sorbidos por la industria manufacturera.

Cabe destacar que el principal consumidor de productos no
planos sigue siendo la industria de la construccion,la que durante --
1975, consumi6 1 255. 6 miles de toneladas (62.9%) de las 2 127 mi-

les de toneladas que se consumieron en total.
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Un hecho que conviene resaltar, es el que no obstante los ele-
vados incrementos registrados en los Gltimos aiios en el consumo -
de productos no planos, é&ste ha sido abastecido aproximadamente -
en un 97. (% con produccitn nacional, por lo que las importaciones
han disminuido su impor—tanc:la relativa dentro del consumo nacional
aparente; en consecuencia su crecimiento se debe casi por entero al
fuerte aumento del propio consumo y a que en el pais no se producen
rieles de tipo ferroviario, en virtud de que se ha dado prioridada -
la produccidn de aquellos articulos que contengan un mayor valor -

agregado y su compra en el exterior presente mas dificultad, situa

cion que no sucede con el riel.
5.4 Consumo de Productos Planos.

El grupo de productos sidertrgicos planos, cuyo consumo en
1976 representd el 48. 0% del consumo total de productos termina--
dos, durante el lapso 1970-1975 mostrd una tasa de crecimiento - -
anual del 9. 1%, que fue la mas alta que se registro entre el consu-

mo de los productos basicos.

Tal situacidn fue provocada por la politica de industrializa--

¢i6n y sustitucidn de importaciones dictada por el Gobierno Federal
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Esta trayectoria ascendente, se vid menguada por la con--
tracciébn econdmica suscitada en 1976, afio en que la tasa media de
crecimiento descendi6 a 7.3%; no obstante esta disminucion, el con
sumo de productos planos se incrementd en un 33. 5% respecto al de

1970, al pasar de 1 367 miles de toneladas a 2 099 miles de tonela-

das en este afio.

En 1971 por primera vez en la historia de la industria side-
rirgica nacional no s6lo se cubrid el consumo nacional de produc--
tos planos que fue del orden de 1 361 miles de toneladas,sino que -
ademas se obtuvo un excedente de 9.3%. Esta situacidén se prolon-

go en 1972,en que el consumo de 1 585 miles de toneladas se satisfi

zo en un 109. 49.

Posteriormente en los afios de 1973, 1974, 1975 y 1976, se
tuvo que recurrir al mercado exterior con objeto de satisfacer el -
consumo interno, ya que la produccién sélo cubrib el 93. 2%, 87.5%,

87.3% y 90. 1% respectivamente.

Destacan como principales consumidores de los productos -
de este grupo la industria automotriz, la de recipientes y envases,

la de articulos domésticos y sobre toco la de bienes de capital.

Es conveniente sefialar qu< )75 laminas y placas de acero -
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especiales se seguiran importando por la falta de maeria prima y

equipo para transformarlas.

5.5 Consumo de Tubos sin Costura,

Por lo que respecta a tubos sin costura,su consumo pasd de
174 miles de toneladas en 1970, a 241 miles de toneladas en 1976, -
con una tasa media anual del 5. 5% y su participacidén dentro del to-

tal de productos laminados ha sido aproximadamente del 4. 5% en pro

medio.

La empresa TAMSA, (nica que produce estos tubos en el - ~
pafs, se ha encargado de realizar el proceso de sustitucién de im-
portaciones hasta el grado que durante los afios de 1970, 1971y - -
1972, logrd satisfacer el consumo al 1009,y obtener excedentes ex-
portables del orden de 6.3%, 12.5% y 6. 5% respectivamente y du--
rante 1973, 1974, 1975 y 1976 lo cubri® al 89.8%, 96.5%, 90.3% y

93. 4%.en los aflos correspondientes.

La industria extractiva y en particular la petroquimica son

los principales consumidores de tubos sin costura. Asf durante —

1975 de las 238 miles de toneladas consumidas, 170 miles de tone-

ladas fueron absorbidas por la industria de la petroquimica.
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6. PRECIOS.

En México a diferencia de otros pafses tanto industrializados como
en desarrollo, la evolucibn de los precios de los productos siderfirgicos -
ha sido mucho menos dindmica, como consecuencia de la aplicacién deuna

polftica de estabilizacién cuyo objetivo es evitar presiones inflacionarias.

Desde el punto de vista de la politica de precios, la principal carac-
teristica de ésta, ha sido su estabilidad, la que ha dado paso a que México
sin duda alguna sea el pafs en Latinoamérica cuyos precios sidertrgicos -

presenten menores alteraciones en las tasas de reajustes otorgados.

En los afios 1963 -1969 la estabilidad de los precios fue casi comple-
ta. La mayor parte de los productos contaba con precios fijos desde 1957

¥ en su defecto, la competencia interna impedfa aumentos significativos.

Por otra parte, los aumentos en los costos debfan ser absorbidos -
por las mejoras en la productividad y de este modo, impedfan que se tras
ladaran a los precios, sin embargo, a pesar de los €xitos en materia de -
eficiencia industrial, paulatinamente fue haciéndose més dificil absorber
los mayores costos, sin que esto significase, lesionar las futuras expan-

siones de las empresas y su nivel de utilidades.

Por tanto la elevacitn de los precios internacionales y la casi inmo-
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vilizacién de los nacionales fue el factor esencial que desalentd no sbélo -
los proyectos para expandir la capacidad instalada en las empresas pro--
ductoras de acero, asf como la creacién de otras, sino ademas frend las
inversiones necesarias para la explotaciéon y produccidén de materias pri-
mas como hierro y carbdn, debido a las perspectivas poco rentables de -

las mismas desde el punto de vista comercial.

Ante tal situacion, a fines de 1969 la Secretaria de Industria y Co-
mercio autorizé un alza del 8% como promedio de los precios de los pro-
ductos sujetos a control oficial. Asf en el periodo 1963-1970, mientras el
fndice de precios implicito en el Producto Interno Bruto creci6 a una tasa

promedio anual del 3.37,el de la industria metélica basica lo hacfa al 1. 49,.

En 1971, el consumo aparente descendid por primera vez en el perf
odo un 5% , obligando a la industria siderfrgica a disminuir su produccitn
de acuerdo con las condiciones prevalecientes en el mercado. En el afio -
siguiente, la situacién cambié de tal manera, que empezaron a aparecer -
faltantes de algunos productos siderfirgicos en el mercado tales como - -
arrabio paira fundici6bn, palanquilla, 1&mina para la industria automotriz,

hojalata y otros productos que debieron importarse a precios inferiores -

al mercado nacional.

Durante 1973 la industria sidertrgica, enfrentd costos muy elevados
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debido a la coyuntura inflacionaria de la economia nacional y los aumen-
tos en los precios de los principales insumos: gas natural, combustible,
energfa eléctrica, chatarra, refractarios, mano de obra y otras mate--
rias primas nacionales y extranjeras, lo cual representa el 907, de los -

costos de produccidn para la industria siderQirgica nacional.

A pesar de ello, los precios de los productos sidertirgicos en com-
paracidn con los de otras industrias se mantuvieron casi estaticos como -

lo muestra el siguiente cuadro:

INCREMENTO RELATIVO EN LOS PRECIOS

1973 / 1954

INDICE DE PRECIOS z

Combustible y energia 240.7
Articulos de consumo 229.5
Indice general de precios 214.9
Material para construccion 212.6
Articulos de produccién 194. 6
Productos siderargicos 27.0

Fuente: Estudio Preliminar del Mercado de Productos de Acero para la -

Industria de la Construcciétn en México. INDECO.
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Las condiciones anteriores que se mantuvieron hasta 1974, conjuga
das con la creciente demanda de productos siderGrgicos, acentuaron la -

distorsién del mercado y motivaron préicticas especulativas.

En virtud de ello, las compaiiias acereras, excepto Altos Hornos de
México, S.A., intervinieron ante la Secretarfia de Industria y Comercio a
fin de que se les autorizara reestructurar los precios de los materiales -
siderfirgicos, para de esta manera acabar con la especulacién y contar -

con incentivos para realizar nuevas inversiones.

El 18 de marzo de 1974 el Ejecutivo Federal a través de la Secreta-
ria de Industria y Comercio, autorizdé aumentos a los precios de los pro-
ductos siderfirgicos nacionales,que en promedio fueron del 129,. Este que
fue el primer incremento en 18 afios para los laminados no planos y 5 pa-
ra los planos,determind que la tasa media de crecimiento del indice de --
precios de dichos productos crecieran al 10. 8% entre 1970 y 1974, cifra -
que resultd muy similar al crecimiento registrado por el indice del PIB., -

que fue del 10.1% en el mismo periodo.

Ademas, tomando en cuenta la situacién de las plantas semi-integra
das y relaminadoras,se consultd un reajuste adicional para las varillas -
comerciales y alambrén, fabricadas 100% con chatarra y materiales rela

minables de alto costo.
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Estos nuevos precios quedaron sujetos a revisidon peri6dica por par -
te de la Secretarfa de Industria y Comercio, juien esta autorizada para de
cretar reducciones o incrementos segln los cambios en los precios de las
materias primas, lo cual comprometid a la industria siderGrgica a no va-

riar los precios de los productos basicos de acero hasta fines de 1974.

Esta decisidn abarcd no sblo los 'productos cuyos precios estin suje_
tos a control oficial, sino que se aplicé también a otros productos basicos

de acero que no tienen precio tope.

Cabe destacar que con la elevacidn de marzo de 1974 los precios de
las materias primas metilicas se incrementaron: 7. 6 en ese mes y 9. 47,
en el mes siguiente, en esos dos meses el indice general de precios cre-
cid 2. 2% y 0.35% respectivamente, por lo que se infiere que tales incremen
tos no fueron motivados por el alza en el acero, sino por el proceso inflacio
nario,ya que el precio de otras materias como las quimicas y las de alimen

tos aumentaron en mayor proporcion.

Tal vez el alza de precios de los productos siderGrgicos repercutié
en meses posteriores,cuando las industrias usuarias y mayoristas dismi-
nuyeron inventarios adquiridos 'con antelacidn y volvieron a comprar. Por
ejemplo, en junio se vid el efecto directo en los materiales de construc--

cidén y en septiembre en materias primas metilicas, aunque el Indice ge-
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neral de precios s6lo subib 0. 3% en junio y 0.2% en septiembre, incluso,
aquellos no movieron mucho el sub-indice de precios de articulos de pro-

duccion, que se elevd a 0. 6% y 0.3% en los meses respectivos.

No obstante que dicho aumento beneficid a la industria sidertrgica,

los precios nacionales afin eran inferiores a los de los productos extran-

jeros similares.

PRECIOS RELATIVOS DE ALGUNOS PRODUCTOS SIDERURGICOS.
(Abril 1974/Enero 1974 %)

México Estados Unidos Brasil (2/1) @/1)
PRODUCTO Precio Local Precio Local Preciolocal % %
(1) (2) (3)
L.aminados en frio 120 127 285 5.8 137.5
Laminados en caliente 118 116 268 1.7 127.1
Varilla corrugada 114 117 220 2.6 93.0

Fuente: Camara Nacjonal de la Industria del Hierro y del Acero. México.

Como se puede observar en el cuadro anterior, Gnicamente los lami-

nados en cali¢nte eran mas baratos en Estados Unidos que en México.

Por lo tanto, en octubre de 1975 se autorizaron nuevos aumentos en
los precios de los productos siderirgicos, siendo estos del 129 para la -

varilla, 18% para el acero estructural y 22% para productos laminados. -
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Con ese aumento, la varilla y el alambrén alcanzaron un nivel de 1279, -
con respecto a enero de 1974 y los productos laminados de 144%, lo que -

equilibré la situacidn existente respecto a los precios internacionales.

Ademéis dicho aumento, presiond los costos por lo menoé en la pro
porcion en que participa del total de gastos,en industrias usuarias y en los
sectores donde se coloca el grueso de la produccidén.y que requieren ma--
yor productividad para poderlos absorber, sin transmitirlos al consumi--

dor.

En octubre 7 de 1976 y marzo lo. del presente afio (1977), las auto-
ridades autorizaron aumentos de los precios oficiales de diversos produc-
tos del acero, estos aumentos fueron en promedio del 18% y 9% respecti-

vamente.

Cabe destacar qué la Comision Coordinadora de la Industria SiderGr
gica, actualmente realiza los estudios necesarios para establecer una poli
tica de precios en materia del acero.que tenga como objetivo dar en deter

minado momento las soluciones necesarias a las condiciones cambiantes -

del mercado.
7. EMPLEO. /S

En el renglén de empleo, la industria sidertrgica nacional destaca
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como una importante fuente de trabajo, ya que paralelamente al incremen
to en su capacidad instalada ha elevado su nivel de ocupacién, as{ mien--
tras que en 1970 se generd un total de 52 000 empleos, en 1975 se alcanzd \J
la cifra de 88 123 empleos,lo que representa un incremento absoluto de --

38 123 plazas (69. 5%).

Durante 1976,1a cifra de personal ocupado se elevd a 95 439 como -
consecuencia de la ampliacién realizada en AHMSA y la puesta en marcha

de la primera etapa de SICARTSA.

En este rubro la participacidén del sector paraestatal ha ido cobran-
do importancia, ya que de 15 698 empleos que generd en 1970 pasb a - - /

23 659 en 1975, lo que significa un incremento del 50. 7% en el perfodo.

Sin embargo, cabe destacar, que de los 88 123 empleos generados
durante 1975, 1 631 fueron ocupados por profesionistas, 3 894 por técni-
cos medios, 13 153 por obreros especializados y el resto por obreros, lo
que significa que menos de la tercera parte era personal califica-do. Es-
te hecho se debe a que en la industria sidertrgica el proceso de aprendi-
zaje de los obreros se realiza mediante la transmisidon de conocimientos

practicos de un oficial a un subalterno o aprendiz, y no por medio de cur

sos de capacitacion o estudios.

Ante tal situacitn, la Comisidén Coordinadora de la Industria Side- \/
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rGrgica, planted la necesidad de no s6lo seguir incrementando el nivel de
plazas sino ademis de preparar y capacitar al personal, para tal efecto -
se realizaron diferentes reuniones, con el propdsito de emprender una -
accioén de alcance nacional, de tal forma que la industria siderGrgica y el
sistema educativo conjugan sus esfuerzos para la 6ptima preparaci6n de -
los recursos humanos. La labor emprendida didé paso a la primera reu-

nién celebrada en septiembre de 1975.

El encuentro tuvo la finalidad de conocer lo més ampliamente posi-
ble los recursos humanos actuales y los que serén requeridos en el futuro,
asf como los medios existentes para prepararlos, por lo que conjuntamen-
te las empresas siderGrgicas, la Asociacibn Nacional de Universidades e -
Institutos de Ensefianza Superior, el Consejo Nacional de Ciencia y Tecno-
logia, la Secretarfa de Educacidén PGblica, el Centro- Nacional de Producti-
vidad, el Servicio Nacional de Adiestramiento R&pido de Mano de Obray -
el Consejo Nacional para el Fomento de los Recursos Humanos para la In-
dustria acordaron realizar un analisis de los recursos humanos requeri--
dos por la industria siderf(irgica en los siguientes tres niveles: Direccidn

y Profesional Superior, Técnicos y Trabajadores Especializados.

En la aludida reunién, qued6 de manifiesto que para 1985 se prevé -

que la cifra de empleos generados por las empresas siderQrgicas seré de
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135 000, de los cuales 7 315 corresponderén al nivel de direccién y pro-
fesional superior, 18 914 a técnicos medios y 54 969 a trabajadores espe
cializados, visualizidndose asf un importante cambio en la estructura de

empleo.

Cabe aclarar que se esti analizando Gnicamente el empleo generado
directamente por las empresas sidertrgicas, y no el que indirectamente -
se genera en torno a ellas,asf como por ejemplo las 17 000 plazas que se

crearon durante la construccién de la primera etapa de SICARTSA.

Por otra parte, con la generacion de empleos, los cuales se encuen
tran casi en su totalidad en provincia, se ha elevado el nivel de vida de la
poblacién enmarcada en esta industria, a través del pago de sueldos y sa
larios, los cuales en 1976 sumaron la cantidad de $4 914 millones, y se -
ha dado origen a poblaciones como la Perla en Chihuahua, Minatitln en -
Colima y Cd. Lazaro Cardenas en Michoacin, ademéas de que se han he-
cho renacer o fortalecer ciudades como Monclova, Palau y Barroteran en

Coahuila, convirtiéndolas en significativos polos de desarrollo.
8. BALANZA COMERCIAL

El incremento de la demanda de productos sider@rgicos, asi como

la falta de capacidad instalada de produccién que prevalecidé durante 1973
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y 1974 y las limitantes existentes en el uso de las nuevas ampliaciones -
que se realizaron durante 1975 y 1976, fueron los factores que aunados a
los problemas técnicos laborales suscitados durante el lapso 1970-1976, -
propiciaron que se recurriera al mercado exterior de productos sidertrgi
cos, a fin de satisfacer las necesidades que no fueron cubiertas por la pro
duccién nacional, no obstante el incremento mostrado por ésta durante el

periodo mencionado.

Asf, 1975 fue el aifo en que se concurrid en mayor medida al merca
do exterior, ya que se importaron 2 679 miles de toneladas, las que com-
paradas con las 1 731 importadas en 1970 y con las 1 394 miles de tonela-
das de 1976, reflejan un incremento del 54. 8% y un decremento del 47. 99,

respectivamente.

Esto significé al pais una salida de divisas del orden de $ 1 881 millo

nes en 1970, $ 7 154 en 1975 y de $ 6 836 millones en 1976.

Con el objeto de contrarrestar la salida de divisas al exterior por
concepto de importacion de productos sidertirgicos, a la vez que utilizar
en mayor medida la capacidad instalada de produccion de aquellos produc
tos que habiendo satisfecho la demanda nacional mostraron un excedente, -
se realizaron exportaciones, las que no obstante demostrar un decremen-

to en su volumen, al pasar de 213 miles de toneladas en 1970 a 108 miles -
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de toneladas en 1975 y a 161 miles de toneladas en 1976, representaron pa
ra el pais un ingreso creciente de divisas, el cual de $446 millones capta_

dos en 1970, se elevd a $614 millones en 1975 y a $865 millones en 1976.

Sin embargo,a pesar de las exportaciones realizadas, la balanza co
mercial de productos sidertirgicos, presentd en 1975 el déficir mas alto -
tanto en volumen como en valor, siendo mas significativo el de este tGltimo,
en virtud de la fuerte elevacién de los precios internacionales y la casi in
mobilizacién de los nacionales, asi el déficit en ese afio fue del orden de
$6 540 millones, que comparados con los $1 335 millones de 1970 y los -
$5 971 millones de 1976, representa un incremento del 389.9% y un decre_

mento del 8. 77, respectivamente.

Es importante hacer notar que esta situacidon se ve agravada,porque
en la industria sidertirgica se ha descuidado en sumo grado la polftica de
comercializacién, la cual a su vez ha dado paso a que existan serias con-
tradicciones entre los productos que se exportan y los que se importan. -
Por ejemplo.no obstante que existe un déficit en el consumo interno de al-
gunos productos sider@irgicos,se llevan a cabo exportaciones de &stos a -
precios mas bajos en comparacion con los del exterior, con lo que se agu
diza el déficit, el que a su vez tiene que ser cubierto con importaciones -
de los mismos productos a precios mucho mas elevados. Esta situaci6n,

se percibe claramente en el rubro de_materias primas, no asien el de -
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productos primarios y productos acabados en los que las estadisticas exis

tentes no describen sus especificaciones, motivo por el cual en el presente

inciso, Gnicamente se analizan las fluctuaciones que presentaron las impor

taciones y las exportaciones asf como las causas que las propiciaron.

8.1

Importaciones.

8.1.1 Importacion de Productos Terminados. - La importa
cién de productos terminados alcanzd su punto mis alto en --
1975 con 576 miles de toneladas, que en relacién con las 188
miles de toneladas importadas en 1970 y las 466 miles de to-
neladas de 1976, refleja un incremento del 206. 4% y un decre-

mento del 19. 1%, respectivamente.

No obstante el decremento mostrado en 1976, el -
valor de los mismos presentd un incremento del 20. 3%, entre
estos dos afios y un incremento del 327. 79, entre 1970 y 1975,

como se observa en el cuadro siguiente:

IMPORTACION DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 1970-1976

PRODUCTO

Volumen: Miles de toneladas

1970 1975 1976 1975/1970 1976/1975

Productos planos 82 294 202 258.5 -31.3

Productos no planos 90 234 203 160.0 -13.2
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Tubos sin costura 16 48 61 200.0 -27.1

188 576 466 206.4 -19.1

Valor: Millones de pesos

Productos planos 440 1916 1949 335.4 1.7
Productos no planos 498 1797 2589 260. 8 44.1
Tubos sin costura 123 825 922 570.7 11.7

1061 4538 5 460 327.7 20.3

Durante 1975 la produccidn de productos planos cre
ci6é levemente en relacidon al aifio anterior, en tanto que el con
sumo sobre todo de plancha, 14mina en frfo y hojalata alcanzé
niveles importantes que no fueron satisfechos por la produc--
cion nacional, motivos por los cuales se tuvieron que impor -
tar 294 miles de toneladas, que comparadas con las 82 mi—
les de toneladas que se importaron durante 1970 muestran un
incremento del 258. 5%, sin embargo durante 1976 las impor -
taciones se decrementaron en un 31. 3%, debido basicamente -

por la contraccidén que registrd el consumo.

De igual forma,las importaciones de productos no
planos que entre 1970 y 1975 se incrementaron en un 160. 0%

como resultado del aumento que mostrd la demanda principal
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mente de barras para concreto, perfiles comerciales, rie--
les y accesorios para via,originada por la construccioén habi-
tacional que existi6 y las inversiones realizadas por los Fe-
rrocarriles Nacionales ( $4 860 millones en 1975 contra - -
$3 290 millones de 1974 ) en ese mismo afio, durante 1976 -
se decrementaron en un 13. 27, a consecuencia de que la de-
manda disminuyb porque el Gobierno Federal suspendi6 la -

construccidn de unidades habitacionales.

El rubro de tubos sin costura reflejo un incremen
to constante durante el perfodo, y en 1976 alcanzd su punto
més alto con una importacion de 61 miles de toneladas, di-
cho incremento fue causado por el consumo que realizd -

su principal demandante, la industria petrolera.

8.1.2 Importacidon de Materias Primas. - En el renglon de
materias primas,durante 1976 se registrd un hecho significa-

tivo ya que las importaciones registraron un decremento - -

tanto en volumen como en valor. Esta disminucidon fue resul -

tado del incremento mostrado por la produccién del Consor- -

cio Minero Benito Judrez-Pefia Colorada y por el aumento en
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la produccidn de coque en las empresas sidertGrgicas nacio-

nales.

IMPORTACION DE MATERIAS PRIMAS

Volumen: Miles de toneladas

PRODUCTO 1970 1975 1976 1975/1970 1976/1975
Mineral de Hierro 185 34 - - 8l1.6 - 100.0
Carbdn Mineral 153 451 94 194.7 - 79.1
Coque 340 103 97 - 69.7 - 5.8
Chatarra 722 1192 524 65.1 - 56.0
Total 1400 1780 715 27.1 - 59.8

Valor: Millones de Pesos

Mineral de Hierro 35 10 " - 71.4 - 100.0
Carb6n Mineral 36 334 79 827.7 ~ 76.3
Coque 120 84 168 - 30.0 100.0
Chatarra. 438 1 305 635 197.9 - 51.3
Total 629 1733 872 175.5 - 49.7
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8.1.3 Importacion de Acero. - Por lo que respecta a la im-
portacidon de productos primarios, ésta se increment6 en for
ma significativa durante 1975, ya que la produccién de arra-
bio disminuyd, por haber estado en reparacidon durante varios
meses una de las principales unidades productivas. En situa
cidén semejante se encontraron los materiales relaminables -
y desbastes, por lo que fue necesario importar volamenes de
consideracidon principalmente de planos y palanquilla. Sin -
embargo durante 1976, no obstante que se suscitaron paros
laborales en distintas empresas sidertrgicas del pafs, la im
portacion de arrabio y ferroaleaciones asi como la de des--
bastes primarios registré un decremento como se observa-
en el cuadro siguiente:

IMPORTACION DE PROU.IISI;I(') Ofgsélfl,DERURGIOOS PRIMARIOS

Volumen: Miles de toneladas

PRODUCTO 1970 1975 1976 197571970 1976/1975
Arrabio y

Ferroaleaciones S 138 123 2 660.0 - 10.9
Material Relaminable 59 31 40 - 47.5 29.0

Palanquilla, Planchén
y Desbastes Primarios 79 154 50 94.9 - 67.5
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Valor: Millones de Pesos

PRODUCTO 1970 1975 1976 1975/1970 1976 /1975
Arrabio y

Ferroaleaciones 44 391 286 788.6 - 26.8
Material Relaminable 51 53 71 3.9 34.0

Palanquilla, Planchén y
Desbastes Primarios 96 439 137 357.3 - 68.8

8.2 Exportaciones

Las-exportaciones realizadas por la industria siderGrgica na
cional durante 1975,registraron su punto mas bajo con 108 miles de
toneladas, las que comparadas con las 213 miles de toneladas de -
1970 y las 161 miles de toneladas de 1976, refleja un decremento -

del 49. 3%, y un incremento del 49. 1%, respectivamente.

-

Cabe destacar que la elevaciotn de precios de los productos
sidertGrgicos dié lugar a que se incrementara el valor de las expor
taciones en un 37.7% entre 1970 y 1975, y en un 40. 8}, entre 1975 y

1976 no obstante el decremento inusitado en el volumen de las mis-

mas.

8.2.1 Exportacitn de Productos Terminados. - Dentro del

grupo de productos terminados las exportaciones de produc
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tos planos, que hasta 1974 representaron el grueso de las -
ventas al exterior, durante 1975 se vieron afectadas por el

leve desarrollo mostrado por la produccién de las mismas, -
exportindose Gnicamente 2 miles de toneladas que compara-
das con las 151 miles de toneladas exportadas durante 1970,

muestran un decremento del 98, 67. Sin embargo, durante -
1976 se notd6 una mejoria al exportarse 15 miles de toneladas,
la cual hubiera sido més elevada de no haber sido por la fuer

te demanda interna de perfiles pesados.

£s importante hacer notar jue los incrementos re-
gistrados en la exportacién de productos no planos, se debie
ron bédsicamente a la exportacion significativa de tubos sin -

costura.

No obstante el decremento sufrido en el volumen de
las exportaciones durante 1975, el valor de éstas se incre--
mentd en un 37.0% en relacién a 1970,y en 1976 el incremen
to fue del 42. 4%, ya que pasd de $603 millones a $859 millo-

nes en el altimo afio,
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EXPORTACION DE PRODUCTOS SIDERURGICOS
1970 - 1976

Productos Planos

Productos no Planos

Tubos sin Costura

Total

Productos Planos

Productos no Planos

Tubos sin Costura

Total

8.2.2

Volumen: Miles de toneladas

1970
151
16
39
196

1975
2
14
60
76

1976
15
43
96

154

1975/1970

- 98.6

- 12.5
53.8

- 61.2

Valor: Millones de pesos

262
75
102

439

11
143
449
603

70
286
503
859

- 95.8
90. 7
340. 2
37.3

1976,/1975
650.0
207. 1

60.0
102.6

536. 4
100.0
12.0

42. 4

Exportacién de Materias Primas. - Por lo que -

respecta a la exportacion de materias primas, &stas mostra

ron un incremento del 472. 9% en volumen y de 141.2% en va

lor al pasar de 5.4 miles de toneladas con valor de $3.1 mi~

llones en 1970 a 30. 9 miles de toneladas con valor de $7.2 -

millones en 1975, debido fundamentalrmente a la exportacidén -

de mineral de hierro y coque, ya que el rengldén de chatarra

mostrd un decremento causado por la escasez que se verific
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durante 1975.

En virtud de la escasez de materias primas que se
agudizd durante 1976 y a fin de satisfacer preferentemente el

mercado doméstico, con la produccidn nacional de éstos, a -

partir de ese ailo se suspendieron sus exportaciones.

EXPORTACION DE MATERIAS PRIMAS

Volumen: Miles de toneladas

PRODUCTO 1970 1975 1976 1975/1970 1976/1975
Mineral de Hierro 0.4 14.0 - 3 400.0 - 100.0
Carbdn Mineral 0.002 0.025 = 1 150.0 - 100.0
Coque - 16.2 - 100.0 -'100.0
Chatarra 5.0 0.5 - - 90.0 - 100.0
Total 5.402 30.95 - 472.9 - 100.0

Valor: Millones de pesos

Mineral de Hierro 0.1 4.1 = 4 000.0 -100.0
Carbon Mineral 0.001 0.039 - 3 800.0 -100.0
Coque - 2.8 - 100.0 - 100.0
Chatarra 2.9 0.3 = _- 89.6 -100.0

Total 3.001 7.239 - 141.2 -100.0
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8.2.3 Exportacibtn de Acero. - En el rubro de productos -
primarios, sobresalid por su importancia la exportacidn de

arrabio, la cual mostrd un incremento de § miles de tonela-
das,ya que durante 1970 se exportaron 2 miles de toneladas -
cifra que se repitid en 1975 y que se elevd a 7 miles de tone-

ladas en 1976.

Durante el periodo no se efectud exportacién de ace
ro relaminable debido a las necesidades internas de este pro
ducto. De igual forma, los requerimientos de ferroaleacio-

nes s6lo permitieron exportar pequefios excedentes.

9. PRINCIPALES PROBLEMAS.

Durante muchos afios la industria siderGrgica nacional,ha sido acosa
da por distintos problemas que no le han permitido alcanzar el nivel de de
sarrollo deseado, no obstante el acelerado crecimiento mostrado en los -
Gltimos afios. Ante tal situacidn, a partir de 1970, en las empresas side
rargicas de México,se realizan esfuerzos orientados a corregir las defi-
ciencias que son el obstaculo para iogra,r la satisfaccion plena de la de--

manda interna y la reduccitn del grado de dependencia exterior.

Dentro del grupo de problemas que han frenado el crecimiento de la



148

oferta siderfirgica, destacan por su importancia: -La falta de capacidad -

instalada, - El resago tecnoldgico, - La insuficiente mano de obra califi-
cada, - Carencia de materias primas y - La limitacion de recursos finan-
cieros; problemas que se traducen en una baja productividad y en una im-

portacidn creciente de materias primas.
9.1 Falta de Capacidad de Produccidn.

Con excepcidn de los afios de 1971 y 1972, desde su estable-
cimiento, la industria siderGrgica nacional ha sido incapaz de satisfa
cer las necesidades de la demanda interna, por lo que el déficit es -
cubierto con la importacidn tanto de productos que se fabrican, co-
mo de aquéllos que no se fabrican en México. El caso excepcional -
que se presentd durante 1971-1972, fue originado porque la relacién
produccidn-consumo se alterd significativamente llegando a niveles
superiores al 100%,con lo cual la producci6én no s6lo cubrid las nece
sidades internas, sino que ademais did margen para que durante esos
afios se lograran volimenes de exportacidn que hasta entonces no se

habian alcanzado.

Sin embargo, la situacidén econ6mica que se presentd en 1973,
ocasiond que la demanda nacional de acero se incrementara €n una -

forma poco usual por lo que s6lo pudo ser cubierta en un 89% por la
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industria sidertGrgica nacional, no obstante que &sta operd en forma

permanente a la capacidad méxima técnicamente posible.

Esta situacidén se mantuvo y, en algunos casos se agudizd en
el transcurso de 1974, ocasionando que las exportaciones se restrin
gieran atn méis que en 1973,con objeto de atender preferentemente -
el mercado nacional; por contra las importaciones se incrementa--
ron en forma considerable, teniendo que pagar por ellas un precio -

mas elevado que el doméstico.

Es importante resaltar que el equilibrio entre la oferta y la
demanda se vid alterado tanto por los problemas de capacidad de -
produccién, asi como por las restricciones en la obtencidn de algu-

nas materias primas bésicas.

El mantenimiento de precios fijos por mas de 18 aiios en los
productos planos, y los aumentos reducidos en otros productos side
rGrgicos, fueron factores que propiciaron restricciones en la ofer-
ta de estos bienes, y disminuyeron las perspectivas del sector,lo -
cual causd un desaliento en los planes de expansitn; no obstante es-
ta situacion, en las empresas siderGrgicas nacionales se continué -
invirtiendo en los planes de expansidén, con objeto de satisfacer en

mayor grado la demanda futura y lograr no s6lo restablecer el equi
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brio sino ademés obtener excedentes para la exportacibn.

Durante 1974 y 1975, las inversiones realizadas en el sector
alcanzan un auge significativo en virtud de que los planes de expan-
sidn se encontraban en la etapa de adquisiciéon de quipo, que abar-
ca el grueso de costo. Sin embargo los resultados de las inversio-
nes llevadas a cabo, en el periodo 1973-1976, seran perceptibles -
a partir de 1978 debido a las limitaciones que lleva aparejado el - -

arranque Je toda nueva planta en su grado de utilizacién.

9.2 Rezago Tecnoldgico e Insuficiencia de Mano de Obra Califica
da.

Otros factores jue han incidido en forma determinante en la
baja productividad de la industria sidertirgica, son la utilizacibén de

tecnologia y equipos anticuados y la insuficiencia de mano de obra -

calificada.

En lo referente a tecnologia, se puede decir que la produc- -
cidén de acero en el pafs ha estado supeditada en gran medida a la uti_
lizaci6n de técnicas importadas, que generalmente se obtienen a pre
cios muy elevados y no siempre son las mejores. A guisa de ejem-
plo puede mencionarse el uso de hornos de hogar abierto (Siemens-

Martin) cuyo costo es superior en relacioén a las técnicas de fabrica
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cidn mas modernas, como es el empleo de convertidores con oxigeno
(BOF o CONOX) que producen su carga de acero en 45 minutos, en -
tanto que los hornos de hogar abierto lo hacen entre 6 y 7 horas, uti_

lizando el doble de trabajadores.

En 1975, el 41.0% de la produccidn nacional de acero se rea-
1izd en hornos de hogar abierto, el 46. (0%, en hornos eléctricos y sélo

el 13. 0% en convertidores con oxigeno (BOF o CONOX).

Por otra parte la utilizacidon de tecnologia y equipos obsoletos
obliga a emplear mayores volGmenes de materias primas, en 1971 -
el consumo de coque por tonelada de arrabio era de 700 kg. mien- -
tras que en las plantas con técnicas modernas se empleaban entre -

400 y 500 kg. por tonelada.

El uso intensivo de tecnologfia tiende tanto a mejorar la cali-
dad de los productos como a abatir los costos de produccidn, sin em
bargo, en nuestro pais este Gltimo punto se ve en muchos casos con-
trabalanceado por el constante aumento de los precios de la tecnolo--
gia y equipos importados,y por las cargas financieras que resultan -

de las inversiones en nuevos equipos.

En atencidn al problema que representan los recursos huma-
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nos, conviene sefialar que si bien es cierto que la siderurgia es una
fuente generadora de empleos, también es cierto que un alto indice -
de la fuerza de trabajo ocupada, es mano de obra no calificada. Du-
rante 1976 de los 95 439 empleados, menos de la tercera parte era
personal calificado. Situacidn ocasionada primero porque los sindi
catos del ramo presionan para que las plazas pasen de padres a hi-
jos, relegando asf a los aspirantes técnicamente capacitados, y se-
gundo porque el aprendizaje en la actividad siderfGrgica, tradicional
mente se ha realizado a través de la transmisidén de conocimientos -
practicos de un oficial a un aprendiz, lo cual se traduce en fuertes -
gastos por concepto de sueldos y salarios, que no son realmente de-
vengados durante el perfodo de aprendizaje, pero que influyen defi-

nitivamente en la elevacion de los costos de produccidn.

Asf, la siderurgia en la época actual se ve presionada por -
la tasa de crecimiento de los costos de los factores de la produc--
cidn, que ha repercutido en una elevacidn de precios de los produc-

tos del acero.
9.3 Carencia de Materias Primas.

Indudablemente, otro problema que caracteriza el estado ac-

tual de la industria siderGrgica nacional es la escasez de materias -



153

primas, originada en gran parte por la falta de exploracidn y explota
cién de los yacimientos nacionales, lo que da paso a la importacién

creciente de las mismas.

Dado que la industria siderGrgica semi-integrada realiza su
produccion a partir de la chatarra y a que varias de las empresas -
integradas emplean hornos de hogar abierto,que utilizan en su opera
ci6én un gran volumen de este insumo, las empresas estin expuestas
a bruscas fluctuaciones en los precios, que no siempre son favora--
bles, acentuando con ello el cariacter deficitario del sector y la de--
pendencia del extranjero. El déficit de chatarra que durante mucho
tiempo ha resentido la industria, se cubre con importaciones de Es-
tados Unidos, sin embargo debido a las restricciones impuestas por
el gobierno de ese pais a las exportaciones de este insumo, su pre-
cio se ha incrementado en méas del 300. 0% durante los tres Gltimos
afios, hecho que afecta desfavorablemente los volimenes de produc -

cién y los precios del acero en nuestro pais.

Condicidn semejante se presenta en el suministro de carb6n
coquizable, ya que los programas de exploracidn y explotacién mi-
nera se realizan a ritmos inferiores a los requeridos para cubrir -

las ampliaciones y los programas de crecimiento de la industria si-
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derGrgica.

Las reservas carboniferas nacionales, afin cuando se consi-
dera que no reGnen las condiciones de calidad 6ptima deseada, per-
miten por su magnitud prever una autosuficiencia, a pesar de ello, -
se siguen importando cantidades apreciables de este material, el que
a partir de la crisis mundial de energéticos ha incrementado acelera
damente sus precios, por ser considerado como un sustituto del pe-

troleo.

De igual forma en virtud de que sblo tres empresas produ--
cen arrabio en el pais -AHMSA, Fundidora Monterrey y SICARTSA -
y lo destinan a cubrir sus propias necesidades, este insumo se ha -
constituido en un cuello de botella, por lo que las empresas se ven -
obligadas a concurrir cada vez en mayor medida al abastecimiento -

externo.

En sintesis, la carencia de materias primas que demanda la
industria siderGrgica (mineral de hierro, chatarra y coque), los es
trangulamientos originados por el rezago tecnoldgico, la falta de -
capacidad instalada, la insuficiencia de mano-de obra calificada, - -
acompafiados de una persistencia de desequilibrios interdepartamen

tales, son los factores que han provocado que este sector muestre una
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incapacidad importante en participar con oportunidad en el absteci-
miento de la demanda nacional.

10. PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA SIDERURGICA EN EL PRODUC-
TO INTERNO BRUTO.
La estructura econdmica mexicana a partir de 1960, se caracteriza

por un cambio en la participacion de los diferentes sectores econémicos -

que la conforman, aumentando en forma notable la del sector industrial.

Asi, en el perfodo 1960-1970, mientras el Producto Interno Bruto -
crecidé a un ritmo promedio del 7. 0% anual, el sector industrial lo hizo al
8.9%, dentro de é&ste la industria sidertrgica crecid a un ritmo medio del
9.5% (a precios de 1960), en tanto que el crecimiento de las ramas de ac
tividad que revisten la mayor importancia para la misma, se realizd a ta-
sas que van del 7. 8% anual en la industria de la construcciéon y al 11.4% -
en la de fabricacién y reparacion de productos metéilicos. L.a contribu--
cidén del sector siderfrgico al producto social fue en 1960 de 1.9% y en -
1970 de 2. 5%, mientras que la del sector manufacturero fue de 6.4% y -

7.1% para los mismos afios.

Entre 1971 y 1974 la industria sider@rgica continud su paso ascen--
dente aunque con un ritmo menor de crecimiento (8. 6%7), debido a la in--

fluencia ejercida por el descenso general de la actividad econémica en Mé&
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xico y en los demas paises. Sin embargo el descenso relativo observado en
la tasa de crecimiento de las industrias metéilicas basicas fue menor al re-

gistrado en el PIB como en el sector industrial.

MEXICO: TASAS MEDIAS ANUALES DE CRECIMIENTO DE
AL.GUNAS ACTIVIDADES 1964-1974

(Porcientos)

ACTIVIDAD 1964 1970 1971 1972 1973 1974
Total 6.8 3.4 7.2 7.6 5.9 6.1
Sector Industrial 8.8 3.1 8.3 8.9 5.4 6.4
Ind. Metilicas

Basicas 9.3 2.7 12.3 8.1 11. 4 8.6
Fabricacion y Re

paracion de Pro-

ductos Metilicos 11. 4 0.5 7.2 13.2 9.2 7.4
Construccion 7.8 9.7 17.6 15.8 3.4 8.2

Fuente: Banco de México, S. A. - Informe Anual 1974.

En México el dinamismo del sector industrial es mayor al que se re-
gistra en otras actividades econbémicas, en consecuencia, cada vez es ma-
yor su participacion dentro del conjunto de la actividad econdmica. Por su
parte el crecimiento de la siderftrgica, as{ como el de las industrias intima
mente relacionadas con ella ha sido de los mas elevados seglin lo muestran

los datos correspondientes a la década 1964-1974.
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MEXICO: PARTICIPACION DE ALGUNAS ACTIVIDADES EN EL PIB

1964 - 1974

(Porcientos)
ACTIVIDADES 1964 1970 1971 1972 1973 1974
Total 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0
Sector Industrial 20.5 22.8 22.7 22.9 23.2 23.1
Industrias Metélicas 1.4 1.6 1.6 1.6 1.6 |
Fabricacién y Repa-
racion de Productos
Metalicos 3.9 4.5 4.8 4.8 S.1 5.3
Construccién 4.3 4.6 4.3 4.7 5.1 5.0
Fuente: Banco de México, S.A. - Informe anual 1974.

Durante 1975 la participacién de la industria siderfirgica en el PIB,

en términos relativos no mostrd ningln incremento respecto al afio ante-

rior.

Los resultados del movimiento econémico de México 1975, en térmi
nos generales pueden considerarse poco satisfactorios, ya que se alcanzd
una tasa de incremento en el PIB del 4. 19, es decir ligeramente superior
al crecimiento de nuestra poblacién (3. 8%). Lo anterior, como consecuen
cia de un bajo dinamismo en el incremento de las actividades primarias -

asf como de todos los sectores industriales que integran el Producto Inter

no de nuestro pafs.
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Influyeron en este bajo dinamismo de los sectores productivos diver
SOS aspectos negativos como son: una tasa inflacionaria alta respecto a -
afios anteriores, una baja en la demanda general de diversos productos in
dustriales asi como la recesidon registrada en la economia de los Estados
Unidos, economia con la que nuestro pais mantiene estrecha relacién cuvo
desarrollo impacta el nuestro. El comercio exterior también fue poco -
satisfactorio, debido a que las exportaciones se incrementaron apenas en
0.3% y las importaciones lo hicieron en 8. 6%. Esto aunado a un menor -

ingreso por turismo, agravd el déficit existente en la cuenta corriente de

nuestra Balanza de Pagos.

A continuacion se observan los movimientos registrados en los dife

rentes sectores del PIB en 1975 respecto de 1974.

CRECIMIENTO SECTORIAL DEL PIB 1975/1974
7o

PIB Total 4.1

Agricultura - 0.7

Ganaderia 3.5

Silvicultura 0.4

Pesca 3.0

Mineria - 6.1
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Petr6leo y Derivados 8.4
Manufacturas 3.6
Construccion 5.9
Energia Eléctrica 5.8
Transportes y Comunicaciones 8.9
Comercio 3.4
Gobierno 10.9
Otros 2.8
Fuente: Banco de México, S. A. - Informe Anual 1975.

La evolucion de la economia durante 1976 fue desfavorable,ya que -
se registr6 una notable alza en la tasa de inflacion sobre todo a finales del

afio, y una marcada reduccidn en el ritmo de la actividad econdmica.

Esta situacidn fue consecuencia de los factores que se originaron en
su mayor parte con anterioridad a 1976 y que se agudizaron durante este
afio ante la aparicidn de nuevos elementos perturbadores de caricter tan-
to internacional como internos, estos Gltimos de tipo politico y psicologi-

CO.

Bajo estas circunstancias el aiio de 1976 se inicid dentro de un pano-

rama de desajustes econdmicos cuyos efectos en algunos casos no se ha-
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bian manifestado plenamente. La politica econbmica contemplaba un au-
mento moderado del gasto plblico, buscando a través de una asignacién -
de recursos mas eficientes, impulsar proyectos prioritarios y corregir
el desajuste en las finanzas pGblicas. Se esperaba también que la recupe
racién de la actividad mundial constituirfa un elemento dindmico de la de-
manda. Sin embargo el aparato productivo mexicano, ya afectado por una
relacidon desventajosa de costos frente a los paises competidores, v con
escasa capacidad no utilizada en algunas actividades que participan en el
comercio exterior, reacciond en forma insuficiente, razbdn por la cual el
aumento en las exportaciones no correspondid al de la demanda mundial

y su efecto sobre la actividad interna fue modesto. EIl incremento en el -
valor de las ventas al exterior se debid basicamente al alza en los precios

internacionales de los principales productos exportados.

Por lo que toca a la demanda interna, el gasto de consumo privado
se mantuvo practicamente estancado, debido fundamentalmente al deterio
ro del poder adquisitivo de importantes sectores de la poblacién que no -

pudieron hacer frente a las alzas de precios,

Ademaéas, las presiones inflacionarias acentuaron el cambio en la -
estructura de la demanda, al cual no se ha podido adaptar el aparato pro

ductivo, creindose situaciones de escasez de produccidn en algunas activi
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dades como la agropecuaria, la petroquimica,la de alimentos, la de algu-
nos productos quimicos, etc., y de aumento en la capacidad no utilizada -
en otras, principalmente la industria automotriz, la de fibras quimicas y

la de textiles de fibras sintéticas.

Los factores mencionados determinaron que el Producto Interno Bru

to a precios constantes se elevara en 2.1%, que es la tasa mas baja regis

trada desde 1953.

PRODUCTO INTERNO BRUTO A PRECIOS DE MERCADO POR TIPO DE
ACTIVIDAD ECONOMICA

Variaciones porcentuales con base en cifras a precios de 1960

TIPO DE ACTIVIDAD 1976 (P) / 1975
Producto Intermo Bruto 2.1
Agricultura 8.7
Ganaderfa 3.0
Silvicultura 3.9
Pesca 3.5
Mineria 3.4
Petrdleo y Coque 10. 4
Petroquimica 8.7
Manufacturas 2.6
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Construccidon = 1.9
Electricidad 7.4
Transportes y Comunicaciones Sl
Comercio 1.1
Gobierno 8.5
Otros Servicios 1.2

Fuente: Banco de México, S.A. Informe Anual 1976 .

(P) Cifras Preliminares.

En general, todas las actividades, con excepcidn de la energia eléc-
trica, la mineria, el petrdleo, la petroquimica y la pesca registraron ta-
sas de crecimiento del Producto Interno Bruto menores que los de 1975, v
las correspondientes a la agricultura y la construccién fueron negativas.
El volumen de los servicios prestados por los transportes vy comunicacio-

nes aumentd en 5.2% y el de los servicios del Gobierno en 8. 57,.

Asi, al igual que otras industrias la participacién de la industria si-
dertrgica en el Producto Interno Bruto durante 1976 registrd un descenso -
respecto a 1975, afio en que fue del 3. 8% a precios de 1960 y del 1.5% a -
precios constantes, en tanto que en el Gltimo afio fue de 3.6% y 1. 2% res-

pectivamente, situacidn provocada por la crisis econdmica que atraviesa

el pais.
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11. APORTACION DE LA INDUSTRIA AL PROCESO DE INDUSTRIALI-

ZACION.

A partir de 1970, se promovieron y establecieron nuevos objetivos
de polftica industrial orientados a lograr un desenvolvimiento sano y com
partido de la economia nacional, asi como a evitar desequilibrios sectoria
les que en un momento dado frenaran el desarrollo econémico del pais. -
De esta forma, los objetivos marcados consistentes en: eliminar el exce
sivo endeudamiento externo, reducir el déficit en cuenta corriente de la -
Balanza de Pagos, fomentar el ahorro pablico, acelerar el proceso de in-
dustrializacién, mejorar la productividad, crear empleos y sustituir im-
portaciones entre otros, persiguen la seguridad de un bienestar a largo -

plazo que fortalecera la independencia econ6mica de la Nacidn.

En este marco se previd dar prioridad al sector siderfirgico, en
forma tal que no sélo sirviera como alimentador pasivo del mercado in-
terno, sino que a través de la diversificacion de su produccion se convir_
tiera en un factor de impulso para la industria, para que ésta a su vez -

alcanzara una mayor tasa de crecimiento.

Esta prioridad responde a una necesidad urgente por el papel que -
juega el acero en las economias modernas. En efecto, tanto en las nacio
nes industrialmente desarrolladas como en aquéllaé en vias de desarrollo,
la actividad siderfirgica es determinante para conseguir y sostener una al-

ta tasa de crecimiento industrial, en virtud de que se relaciona con casi -
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todas las ramas industriales del pafs. Asf en México la siderurgia se vin-
cula principalmente con las siguientes industrias: automovilfstica (termi -
nal y de autopartes), cervecera, empacadora, linea blanca, alimenticia, -
de la construccion, de implementos agricolas y construcciones navales v,
sobre todo, con la industria metal-mecéinica v de bienes de capital. La -
situacibn anterior se nota claramente, al considerar la estructura del con
sumo de productos laminados de acero durante 1975, en la cual, la indus-
tria manufacturera participé con el 37. 0% de la demanda interna total, las
industrias de la construccidén y de la petroquimica con un 33.0% v 8.0% -
respectivamente y, el 2.0% restante repartido entre los sectores de gene

racion de energia eléctrica, agricultura y mineria.

En los Gltimos afios, el desarrollo de estas ramas, incluvendo el del
mismo sector sider(rgico, ha provocado un crecimiento explosivo en la de
manda de productos sidertrgicos, que la industria hasta entonces estable-
cida no se encontraba en posibilidades de satisfacer. Es por ello jue en -
los Gltimos 4 afnos se observd una fuerte importacién de productos de hie-
I'TO y acero, Cuyos costos representaron significativa fuga de divisas, por
lo que en el pafs se realizaron grandes esfuerzos a fin de satisfacer dichas
necesidades; para lograrlo se adoptaron distintos procesos tecnoldgicos -
como el de reduccion directa y aceracion al oxigeno a fin de obtener mayo

res volamenes de insumos siderGrgicos y fabricar productos jue tradicio
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nalmente se importaban como los aceros inoxidables, aceros especiales y

productos forjados.

La industria siderGrgica participa en el proceso de industrializacién
basicamente a través de la produccion de hierros colados y aceros, necesa
rios para la producci6tn de méquinas, herramientas, bombas y compreso-
res, equipos para la minerfa y construccion, equipos para productos qui-

micos, petroquimicos, fertilizantes, transformadores, motores eléctri--

cos, etc.

En los de bienes de capital, los productos derivados del hierro y del
acero intervienen en la mayor parte del peso de los equipos, superando en
algunos el 90.09, , lo cual indica la importancia de la produccidn sidertr-

gica para el desarrollo de la industria de bienes de capital.

Por Gltimo, es necesario resaltar que las caracteristicas de los pro
ductos elaborados por la siderurgia han sido mejoradas y en muchos casos
han reemplazado a los productos de importacién, motivo por el cual esta
industria al relacionarse estrechamente con el resto de las ramas indus-

triales, se convierte en un sector bésico para el desarrollo industrial y -

econdmico del pais.

12. UBICACION DE LA INDUSTRIA SIDERURGICA NACIONAL EN EL. -
AMBITO MUNDIAL.
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En las economias modernas, un parametro que ayuda a definir la eta
pa de desarrollo alcanzado por un pais, es el nivel y dinamismo del creci-
miento industrial. A su vez, dentro del sector industrial, es fundamental
la funcidén de la industria siderGrgica, por ser la proveedora de una gran
parte de insumos que requieren otras actividades, y que en conjunto son -

elementales para el desarrollo econbmico.

Por lo tanto, la industria siderpurgica ademas de desempefiar un pa-
pel estratégico en el funcionamiento del aparato productivo, esta fntima--
mente ligada al comportamiento general de la economfia. Asf por ejemplo,
a la tendencia contraccionista registrada en la economfa mundial a princi-
pios de la presente década, correspondié una marcada baja en la demanda
de acero y productos siderQrgicos, lo cual incidid en un decremento en las
utilidades de esta industria y consecuentemente en el desarrollo de sus -
programas de expansion, principalmente en las empresas de Estados Uni

dos.

A partir de 1972, la economia mundial entr6 en una fase ascendente
y la demanda de productos sidertGrgicos inicid su recuperacion, misma que
continud en 1973. Sin embargo, las medidas expansionistas tomadas simul
tineamente en diferentes pafses, presionaron la demanda de bienes y servi
cios en forma desusada y originaron una explosibn alcista de los precios, -

que se agudizd por el cambio suscitado en la situacién de los energéticos. -
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Los productos sider(irgicos no fueron la excepcibn y sus precios se eleva-
ron notablemente, dejindose sentir aGn mas, en los principales insumos -
de esta industria, tales como carbdn, ferroaleaciones, refractarios, etc.;
y sobre todo, la elevacidn de precios provocd que aumentaran los voltme -

nes de inversion por tonelada.

Para 1974 y 1975 la economia mundial presentd nuevamente tenden-
cias contraccionistas, las presiones inflacionarias y la crisis de energéti-
cos se acentuaron dejando sentir sus efectos sobre los costos de produc-
cién, los que en respuesta l6gica provocaron un mayor aumento en los pre

cios de los productos derivados del acero.

Los efectos de estos fen6menos, asf como los correspondientes a -
los desajustes monetarios y a los desequilibrios en el abastecimiento de
los energéticos requeridos, repercutieron significativamente en forma ne

gativa en los paises pobres a través de las importaciones.

Los paises ricos no resintieron esta situaciotn en igual proporcién -
que los pobres, ya que actualmente el 60. 0% de la produccion mundial les
corresponde (URSS, Estados Unidos de Norteamérica, Japdbn y Alemania -
Occidental), sin embargo la magnitud de su demanda doméstica no permi-
te la existencia de excedentes exportables de la magnitud del déficit exis~

tente en otros pafses, considerando su nivel actual de produccion. AGn a
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futuro, teniendo en cuenta los actuales programas de expansién, no se al-
canzari a cubrir la demanda previsible, por lo que es de esperarse que -
continlien las presiones sobre los precios de los productos sidertrgicos, -

ocasionados por el creciente desequilibrio entre la oferta y la demanda.

En México entre 1970 y 1975, la produccidn sidertirgica ha tenido un
ritmo de crecimiento superior al promedio mundial, ya que la tasa media
anual de produccién fue del 7. 3% en tanto que la internacional registrd un
4.0%.‘ En particular, mientras en 1974 el crecimiento de la produccién -
mundial fue del 1. 4%,,en Mé&xico fue de 7. 8 lo que permitié a México pa-
sar dentro de los paises productores del lugar nimero 24 en 1970 con 4.0
millones de toneladas, al No. 22 en 1975 con 5.3 millones de toneladas, y

al 20 en 1976 con igual volumen que el aiio anterior.

En el lapso 1970-1974 el incremento de la produccién nacional fue de
30. 8%, mientras que la produccién de Estados Unidos, la Unién Soviéticay
el Japén, registraron un crecimiento del 15.5%, 18.9% y 25.4% respectiva

mente,

Es de hacer notar que en América Latina, Mé&xico es el segundo pro-
ductor, precedido s6lo por Brasil y aporta alrededor de la tercera parte de
la produccion del area.



PAISES

Brasil
México
Argentina
Venezuela
Chile
Otros

Total

Fuente:
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PRODUCCION DE ACERO EN AMERICA LATINA

1970

S5 390
3 881
1 823
926
592
426

13 038

1971

5 997
3 821
1912
924
653
528
13 835

1972

6 568
4 432
2 106
1128
631
567
15 431

1973

7 156
4 760
2 150
1 062
559
715
16 402

(Miles de toneladas)

1974 Tasa media de

Crecimiento %,

7 515 8.7
5 737 7.3
2 400 7.1
1 039 2.9
632 E.7
805 17.3

17 528 Pk

Camara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero.

En 1976 la produccion mundial de acero crudo fue de 683.5 millones

de toneladas, la cual comparada con la de 646.3 millones en 1975y 707.7

en 1974, muestra un aumento del 5. 8% con respecto a 1975 y una disminu-

cion del 3. 49, con relacidn a la de 1974. También fue menor esa produc--

cidn de acero a la obtenida en 1973.

La tendencia de aumento en la produccion no fue uniforme en 1976 -

ya que, la principal recuperacién sucedid en los primeros meses del aifio

cuando crecieron los inventarios y resurgid la demanda de acero par parte
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de la industria automotriz. Posteriormente a partir de mayo la produccidén
de acero disminuyd, principalmente en Europa y en los E.U. A., por falta
de pedidos de la industria de la construccién y de la industria manufacture

ra de bienes de capital.

En el mundo occidental la produccién de acero aumentd un 6. 9% lle-
gando a 453.5 millones de toneladas. EIl aumento fue de 3. 6%, llegando a
230 millones de toneladas, en los paises del COMECON, China y Corea del

Norte.

Se estima que la produccién de la URSS fue de 147 millones de tone-
ladas con lo cual ocupd por tercer afio consecutivo el primer puesto como
productor de acero en el mundo, en segundo lugar siguieron los E.U.A. -
con 116. 3 millones de toneladas. Japdu produjo S.0% méas que el afio ante_
rior y la ReptGblica Federal Alemana siguid en el cuarto lugar con una pro-

duccibén ligeramente menor que la correspondiénte a 1975.

Debido a lo irregular de la produccién en diversos paises, México -
que produjo en 1976 pricticamente el mismo tonelaje que en 1975 subi6 del
lugar 21 al 20 como productor de acero en €l mundo. En 1974, como se -

mencioﬁb, México habfa ocupado el lugar 23.

La reduccién de la produccién en algunos casos, como el de los paf-



171

ses de la Comunidad Europea, fue por convenios voluntarios, y en otros

forzada por las circunstancias.

Un pais que destac ya que aumentd su produccién y exportaciones -
de acero en 1976, fue Japbtn que exportd un mayor volumen a los E.U. A, -
ocasionando la protesta de las empresas sider@irgicas norteamericanas an

te sus autoridades.

En el area latinoamericana la produccién de acero crudo en 1976 au
ment6 1. 5%, con relacién a 1975,alcanzindose un volumen de 19. 3 millo--
nes de toneladas, lo cual corresponde al 2. 8% de la produccién mundial, -
participacidén que seguramente aumentari en los préximos afios en que se
incrementaréi la produccion de acero del drea por la puesta en marcha de -

nuevas instalaciones.

El primer lugar como productor de acero en Latinoamérica lo siguid
ocupando Brasil con 9. 130 millones de toneladas, siguiéndole México con
5. 298 millones,com8 se observa en el cuadro siguiente:

PRODUCCION DE ACERO DE AMERICA LATINA

1975-1976
(Miles de Toneladas)

PAISES 1975 1976 1/ 1976/1975 %
Brasil 8 308 9 130 9.9
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México S 272 S 298 0.4
Argentina 2 268 2 417 6.6
Venezuela 1 075 930 -13.5
Chile 469 483 2.9
Otros 1 079 976 - 9.5
Total 18941 19 234 1.5
Fuente: [ILAFA

1/ Cifras preliminares.

Es interesante hacer notar que mientras Argentina, Brasil y México
aumentaron su produccion, Colombia, Chile, Pert y Venezuela la disminu
yeron y seri en este aiio (1977) cuando se empiecen a rc:zﬂejar los aumentos
de produccibén correspondientes a las nuevas capacidades de producci6n ins

taladas en el &rea, especialmente en Brasil, México y Venezuela.

La demanda de acero en Latinoameérica que en 1975 fue de casi 30 mi_
llones de toneladas disminuy® en 1976 en cerca de un millon de toneladas,-
mostrando la situacién econbmica mundial que incidié en las economias de
los paises en vias de desarrollo. Puede observarse que esta reduccién fue
el resultado principalmente de la disminucién de las importaciones de ace-
ro del frea, que pasd de 11. 4 millones de toneladas en 1975 a 10. 2 millo-—
nes en 1976.
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En consonancia con la estrecha vinculacion entre el nivel de desa--
rrollo y la disponibilidad de acero, el consumo mundial de este producto -

acusa una fuerte concentracién en los paises desarrollados.

Asf por ejemplo, en 1970 el consumo mundial aparente de acero fue
de 594. 3 millones de toneladas del que el 68. 0% fue consumido por los si-
guientes pafses: Estados Unidos (21.3%), la URSS (18. 5%), los paises - -
miembros del Mer;.:ado Com@Gn Europeo (16.3%) y Japon (11.9%); a los pai-
ses de América Latina les correspondi6 sbdlo 3.1% con 18.3 millones de to
neladas y a México aproximadamente el 0. 07% del total mundial con 4.0 -

millones de toneladas, o sea el 21. 9% del total Latinoamericano.

Se calcula que el consumo mundial de acero tendrai un crecimiento -
sostenido del 4. 5% hasta 1985. También se prevén algunos cambios en la
distribucién regional del consumo, merced a los cuales, Estados Unidos, -
el Mercomun Europeo y Japon reducirin su participacién en el total mun--
dial del 49. 5% registrado en 1970 al 41. 7% en 1985; y los paises Latinoamé
ricanos y del Cercano Oriente, la India, China y resto de Asia, la aumen-

tarén del 10. 0% que les correspondi6 en 1970 al 16. 5% en 198S.

En México, se ha considerado que las proyecciones existentes han -
quedado obsoletas a partir de los cambios econdmicos sufridos reciente--

mente; sin embargo se tenfa previsto que la tasa media anual de crecimien
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to del consumo aparente para el periodo 1975-1985, calculada en 9.5%, -
permitirfa aumentar la participacién en el consumo mundial de 0.7% al -
1.3% y como este crecimiento seria superior al de Latinoamérica en su -

conjunto, su participacion en el 4rea también se incrementaria y pasaria

del 21.9% al 35.5% .

Sin embargo, actualmente el primer lugar en el consumo percépita -
de acero en Latinoamérica lo sigue ocupando Venezuela, seguida por Ar-
gentina y México. Igualmente podemos afirmar que en el "despegue' side
rGrgico Latinoamericano se va observando que fuera de Brasil, México, -
Argentina y Venezuela, los demis pafses no han avanzado al mismo ritmo,
por lo que no influyen en forma notable en los resultados de la produccién

de acero Latincamericano.
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CAPITULO 1V
PERSPECTIVAS Y PROBLEMATICA DE LA INDUSTRIA SIDERURGICA
(1976 - 1985)
Las devaluaciones de la moneda nacional suscitadas durante 1976, -
modificaron significativamente el curso de la economia nacional, y con -

ella todos los planes, prondsticos y proyecciones del futuro desarrollo del

pafs.

La industria sidertGrgica no fue ajena al problema, y todos los estu-
dies realizados referentes a la oferta y demanda futuras tendrdn que ser -
modificados; sin embargo en virtud de no contar con las nuevas proyeccio-
nes, asi como el lapso de realizacidn de las inversiones previstas, el pre-
sente inciso se apoya en los trabajos ya efectuados, sin perder de vista que
éstos se verdn alterados merced a la crisis econdmica por la que atravie-

sa el pais,
1. PLANES Y PROGRAMAS DE EXPANSION.

A partir de 1972, 1la Comisidn Coordinadora de la Industria Sidertr-
gica ha realizado diversos trabajos con la idea fundamental de planear so6li

damente el fururo de la industria.

La preocupacidn inicial consistié en afrontar de inmediato el estudio

respecto al aumento de las capacidades de produccién de acero de las em-
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presas, tomando en cuenta el tiempo que toma el proyecto, asf como la -

construccidén y puesta en marcha de las instalaciones de la industria.

De esta manera, se observa que la inversién que se realiz6 en el pe

rfodo 1971-1976 fue de $34 400 millones y di® como resultado una capaci-

dad de 9. 9 millones de toneladas de acero que duplicd la que se tenfa en -
1973.

En este avance destaca de manera importante la empresa paraesta—
tal Altos Hornos de México, S.A., al elevar su capacidad de 2 millones -

con que contaba en 1970 a 3. 75 millones de toneladas de acero en 1976.

De igual forma las empresas Fundidora Monterrey, S.A., Tubos de
Acero de México, S.A. y Hojalata y Lamina, S. A. alcanzaron en conjunto

una capacidad de 4. 8 millones de toneladas de acero.

Por su parte, la SiderGrgica Lazaro Cardenas- Las Truchas, S.A.,
obra trascendental, termind la instalacién de su primera etapa con capaci_
dad de 1.3 millones de toneladas de acero e iniciari la segunda etapa para
alcanzar un total de 3. 6 millones de toneladas en 1980.

Para 1980 se prevé contar con una capacidad de 11.07 millones de -
toneladas de acero y para 1982 de 12. 3 millones de toneladas; con la pri—

mera capacidad, el suministro del mercado nacional esta asegurado hasta
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el afio de 1981.

Requiriendo los proyectos sidertirgicos perfodos de 6 a 7 afios, a -
partir de la toma de dicision para su ejecucidn, hasta alcanzar el pleno -
aprovechamiento de las capacidades instaladas, se precisa determinar ur
gentemente los planes de expansion tendientes a cubrir la demanda de ace
ro a partir de 1982, Como queda mencionado,las necesidades domésticas
para 1985 seran de 15. 1 millones de toneladas de acero,que requiere una
capacidad instalada de 16. 8 millones de toneladas; lo que equivale a una -
inversién de $55 000 millones a precios de 1975, a erogarse en los proxi-

mos afos.

La proyeccion de la demanda nacional a 1995.a razén de un incremen
to anual del 7. 5% a partir de la base de 15.1 millones de toneladas de ace-
ro en 1985 sefialadas anteriormente,alcanza los 31 millones de toneladas
para cuyo cumplimiento se necesitara una capacidad de produccion instala
da de 34.5 millones de toneladas de acero. Deduciendo las 12.3 millones
de toneladas de acero que cubrieran las necesidades hasta 1982,habra que -
instalar 22. 2 millones de toneladas lo jue requerira una inversidén de - -

$266 000 millones a precios de 1975.

Sobre la misma base, la demanda al aiio 2 000 seri de 44. 6 millones

de toneladas de acero para cuyo suministro necesitara 49.5 millones de -
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capacidad anual de acero. Deduciendo igualmente las 12. 3 millones de to
neladas de acero antes citadas, la capacidad a instalar sera de 37. 2 millo

nes de toneladas de acero con un costo de inversidn a precios de 1975 de -

$446 mil millones.

Paralelamente al incremento de la capacidad, en la expansidén de las
empresas seri necesario incorporar en sus procesos productivos, técni--

casg y equipos modernos con objeto de lograr una mayor productividad.

Un hecho que caracteriza los cambios cualitativos operados en la in-
dustria en la presente etapa, es la incorporacidn de la técnica de aceraciotn
al oxfgeno y la de reduccidn directa del mineral de hierro superando asf el
rezago tecnolégico que se tenfa. Dichas técnicas tendrin que ser utiliza--

das en mayor medida en lo futuro si se quiere lograr las metas deseadas.

Especial mencion merece el hecho de que se incremente la exporta—
cidn de tecnologia siderdrgica mexicana a diferentes paises del mundo, co

mo es el caso del proceso HYL para la reduccidn directa del mineral de -

hierro.

Alcanzar las metas antes seflaladas, implica entre otros requerimien
tos, el cumplimiento estricto de los programas complementarios que concu

rren en estos desarrollos; entre los que destacan:



179

El oportuno suministro de los equipos contratados en el extranjero.

El cumplimiento de la industria nacional para aportar todos los ele

mentos de fabricaci6n doméstica.

El cumplimiento de los contratistas de obras civiles, de manera que
sus calendarios encuadren dentro de las rutas criticas generales, para evi

tar retraso en las instalaciones,

El oportuno desarrollo de los programas de formacibn y capacita--

ci6n de personal.
La posibilidad de financiamiento en términos adecuados.
El desarrollo oportuno de las explotaciones mineras.

El incremento en las capacidades de produccifn de la industria de -

proveduria, particularmente refractarios y ferroaleaciones.

El desarrollo paralelo de la infraestructura de transportes, suminis

tro de energia eléctrica, combustibles, y

La solucidn de los problemas de caricter social, entre ellos, habi-

tacibn, servicios sociales, educativos, etc.
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2. PERSPECTIVAS DE LLA DEMANDA.

Nuestras grandes empresas sidertGrgicas, asf como la Comisién -
Coordinadora de la Industria Siderfirgica, han realizado numerosos estu-

dios acerca de la proyeccitn de la demanda de acero en el pafis.

Es importante conocer esa demanda hasta 1985, porque las amplia-
ciones de las plantas que se terminen en 1982, no alcanzaran su capacidad
de produccién sino unos dos o tres afios después, lo que significa que para
satisfacer la demanda de 1985, es preciso que desde 1982 quede terminada

de instalar la capacidad requerida para ello.

Existe cierta relacitn entre el crecimiento porcentual del Producto

Interno Bruto y el de la demanda interna de acero.

En nuestro pais en los Gltimos 23 afios, esta relaciétn ha sido, en —
promedio de 1.5; esto en términos sencillos, quiere decir que si el PIB -
creciera durante varios afios al 6. 0% en promedio, la demanda de acero -

crecerfa en ese mismo perfodo aproximadamente al 9.07, .

Hay que hacer la aclaracibén que en México como en el resto del mun
do, el crecimiento de la demanda de acero aln cuando tiene tendencia as-
cendente presenta en algunos afios un considerable aumento porcentual con
respecto al incremento medio, y en otros hasta una disminucién en térmi-

nos absolutos con respecto al afio anterior. Consecuentemente, en lo futu
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ro habrdn de esperarse fluctuaciones en relacién a la tendencia media mos

trada en las proyecciones de la demanda.

Hasta antes de la crisis econbmica por la que atraviesa el pafs, se

preveia que durante el lapso 1977-1979 la demanda interna de acero seria

satisfecha con produccion macional, quedando un remanente susceptible de

ser exportado como se contempia con el cuadro siguiente:

ANO

1977
1978
1979
1980
1981
1982
1983
1984
1985

OFERTA

7.540
8. 550
9. 100
9. 400
9.740
10. 200
10. 700
11,070
11.070

(Millones de Toneladas)

DEMANDA

7.122
7.940
B. 788
9.779
10. 680
11. 675
12,568
13. 629
15.078

DEFICIT

. 418
. 610
.312
(. 379)
(. 940)
(1. 475)
(1. 868)
(2. 559)
(4.008)

COMPARACION ENTRE LA OFERTA Y LA DEMANDA DE
ACERO CRUDO EN MEXICO

COSTO (Millones -
de pesos, productos
terminados)
1 755
2 766
1 528
(2 004)
(5 370)
(9 100)
(12 446)
(18 414)

(31 150)

Fuente: Comisi6n Coordinadora de la Industria SiderGrgica,.
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Sin embargo esta proyeccitn quedd ya desvirtuada, a consecuencia
de las devaluaciones sufridas por la moneda macionmal durante 1976; no obs
tante, como se observa en el cuadro ammerior, de no llevarse a cabo mwevas
ampliaciones a partir de 1980 la demanda de acero excederf a la oferta, -
ocasionando una fuerte salida de divisas, que sumadas hasta 1985, sobre-
pasarian los $55 000 millones, enquesecalculaelcosl:odelasnuevasarix

Por tamo, se prevé que a partir de 1977 la demanda de acero tendré
un incremento el cual en 1980 y 1985 serd del 37.3% y 111. 7%, respectiva-

mente, y la que no podrd ser cubiexrta con produccién macional,
3. PERSPECTIVAS DE LA OFERTA.

En el imexvalo 1975-1977 el sector sideriirgico incrementard consi-
derablemente sus volmenes de produccifn, no obstante en 1975 y 1976 és
tosresnﬂ;aroninmxﬁciemes;nmcﬂ:ﬁ:hdemmh interna no asfenel -
ailo de 1977, en el que incluso se generarian escedentes exportables como

se observa ea el siguiente cuadro:
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MEXICO COBRERTURA DEL. MERCADO DOMESTICO DE ACERO
( Millones de Toneladas )

- DEL CONSUMO CUBIERTO
ANGS  PRODUCCION  CONSUMO Pg’R PRODUCCION NACIONAL

1975 5.9 6.4 92.2
1976 6.9 - | 97.2
1977 8.6 7.8 110.3

Fuente: Cimara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero.

Por su parte, la fabricacién de productos siderfirgicos para 1977, -
se estimaba que seria también superior a la demanda interna, sin embar-

go a la fecha estos planes se ven retrasados,

MEXICO COBERTURA DEL MERCADO DOMESTICO POR PRODUCTOS
( Millones de Toneladas )
% DEL. CONSUMO CU -

CONCEPTO PRODUCCION CONSUMO BIERTO POR PRODUC-
CION NACIONAL

Total de Produc-

tos Sidertirgicos 6. 4 5.5 116.4
Planos 3.1 2::2 136.4
No Planos 3.0 3.0 103.3
Tubos sin Costura 0.3 0.3 100.0

Fuente: Camara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero,
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Cabe destacar, que se tiene planeado realizar un importante desarro
llo tecnolbgico en la produccidn de acero, que se reflejard en una disminu
cién de los productos derivados del proceso de hornos de hogar abierto, y
en el aumento del acero producido a través del proceso llamado B,O. F. ,

y en el desarrollo de la combinacifn reduccién directa horno eléctrico.
MEXICO PRODUCCION DE ACERO POR PROCESOCS 1973 Y PROYECTADA
1977
(Miles de Toneladas)

1973 197 7
CONCEPTO TONELAJE 9 TONELAJE %
B.O.F. 420 8.8 4 400 51,2
Hogar Abierto 2 336 49.1 1 600 18.6
Horno Eléctrico 2 004 42,1 2 600 30. 2
Total 4 760 100.0 8 600 100.0

Fuente: CAmara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero.

Comparando los programas de produccitn de las empresas, y tenien
do en cuenta sus planes de expansibén, y los resultados de las proyecciones
del crecimiento de la demanda interna, se estimaba que en el periodo 1977-
1979 la industria siderlrgica contaria con un excedente de produccidn que
durante ese perfiodo llegarfa a 1 300 miles de toneladas de acero, las - -
que al ser colocadas en los mercados internacionales en forma de acero -
crudo, representarfan una entrada de divisas del orden de $2 900 millones

a precios corrientes y suponiendo conservadoramente un incremento anual
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del 8.0% en el precio del acero. Si esta misma cantidad fuese colocada co-
mo producto terminado el valor se incrementaria en un 250.0%, o sea repre

sentarfa $7 400 millones.

En el perfodo 1980-1985 el panorama es menos alaguefio; la compara
cibén de las cifras muestra que el déficit de acero comenzaria a partir del
afio 1980 con 400 mil toneladas, cifra que se irifa incrementando afio con -
aiio, hasta alcanzar un déficit de 4 millones de toneladas de acero crudo -
en 1985. Sin embargo esta proyeccién se veré alterada dado que el déficit

se espera a partir de 1977,

En términos de producto terminado y en forma acumulativa, en ese
periodo el volumen total de las importaciones ascenderfa a 8.9 millones -
de toneladas, con un valor de $78 000 millones a precios corrientes, cifra
superior a la que se requiere para efectuar las ampliaciones de la capaci-

dad de produccidn.

Entre los productos sideriirgicos que se deberdn importar para cu-
brir la demanda doméstica estdn: plancha, l&mina en frfo y hojalata, ade-
mis de las tradicionales barras huecas y rieles y accesorios para via, -
Por otra parte se podrd exportar varilla corrugada, alambroén, perfiles -
comerciales y barras macizas, ademés de tuberia y productos con mayor

grado de elaboracifn como envases, etc,
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4. PRINCIPALES OBSTACULOS POR RESOLVER.

De acuerdo con los planes de expansifn, y las expectativas futuras -
de oferta y demanda las empresas necesitarin una mayor cantidad de re--

cursos financieros, de materias primas y personal especializado.

En lo que toca al primer aspecto y dado que la industria requerird fi
nanciamiento tanto de fuentes internas como externas, seri necesario que
exilsta una rentabilidad adecuada, por lo que la polftica actual implementa-
da por el sector plblico que impacta a la rentabilidad del sector debersd -
ser mis &gil, para que no provoque un retraso en el desarrollo de la side

rargica,

Por tanto, si para asegurar el ritmo de crecimiento que demanda la
Industria siderfirgica hasta 1982 habrd de requerirse una inversidn de cuan
do menos $37 S00 millones incluyendo las erogaciones en minas de carbdn
y de hierro, esta cantidad sumada a la que habré de requerir el sector de
energéticos cuyas necesidades de inversidn se estiman en $235 000 millo-
nes, elevarfan la inversidn pliblica para estos dos sectores a $292 500 mi-
lones; es decir, duramte 1977-1982 tan sSlo en la industria siderfirgica y -
los energéticos serd necesario invertir $48 750 millones al afio como pro-
medio, suma que representd el 48, 0% del programa total del sector pibli-

co en 1976.
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En virtud de que muchas tareas que realiza el sector piblico no po-
drfn llevarla a cabo particulares, bien porque sean materia especifica de
accibn del sector piiblico, como la construccifn de carreteras y el estable
cimiento de centros hospitalarios y asistenciales, o bien porque sean par-
te sustancial de los servicios que presta el propio sector piiblico, como -
por ejemplo, la construccidn de escuelas y aeropuertos, etc., lo cierto -
es que para asegurar el ritmo de crecimiento de estos sectores, sin de-
mérito de- otros campos que se estiman bdsicos, tendri que enfrentar el
sector pablico federal un reto que elevaria sus niveles de gasto a patro-
nes dificiles de compaginar con la polftica fiscal y un nivel decreciente del

endeudamiento externo,

Respecto a materias primas, nuestro pais no cuenta con grandes re
servas y por lo tanto seri necesario ampliar las exploraciones, as{ como

hacer uso de yacimientos pequeiios y /o de menor calidad.

La evaluacibn de las reservas de materias primas con que cuenta -
el pafs, es un aspecto que se manifiesta como condicionante fundamental

en el desarrollo de la industria siderfirgica.

En 1974 las reservas positivas a nivel nacional eran del orden de -
404 y 390 millones de toneladas de mineral de hierro y carbdn respectiva

mente.
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RESERVAS DE MINERAL DE HIERRO Y DE CARBON MINERAL DE 1974

(Millones de Toneladas)

TOTAL MINERAL DE HIERRO 699
Positivas 404
Probables 163
Posibles 132
TOTAL CARBON MINERAL 2074
Positivas 390
Probables 138
Posibles 1 546

Fuente: Comisidon Coordinadora de la Industria SidertGrgica.

El 97.7% de las reservas de carbbdn se localiza en Coahuila, el 1. 7%

en Oaxaca y el 0. 67 restante en Sonora.

Se estima que el consumo de carbén en el afio de 1977 serd de 7 mi-
liones de toneladas de Carb6n Todo Uno, y 440 mil toneladas de Carbdn La
vado importado por SICARTSA. En 1980 la relacion sera 7.5 y 1. 6 millo-

nes de toneladas.

Los insumos de coque pasaran de 2.9 millones de toneladas en 1977
a 4 millones en 1980. La demanda de gas se incrementari de 3.2 millones

de metros cGbicos a 3. 8 millones en los mismos afios.
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A este respecto, es considerable el esfuerzo que se realizara en el
campo de las materias primas (carbdn y mineral de hierro), del arrabio
y del fierro esponja. En este sentido, cabe destacar el aumento progra-
mado en la produccion de pelets que se espera quintuplicar entre 1973 y
1977. En tanto que en 1973 sblo funcionaba una planta propiedad del gru-
po AHMSA, esta previsto que en 1977 operen cuatro plantas adicionales: -
AHMSA (ya en operaci6n en 1974), Consorcio Minero Benito Juidrez Peiia -
Colorada, S.A. (que entrd en operacibn en 1975), SICARTSA y Fundidora

Monterrey.

En relacidn a Pefia Colorada jue explotara y beneficiara los minera-
les de hierro, cabe destacar jue a partir de 1978 produciri 3.0 millones

de toneladas de pelets anuales, con una ley de 67. 0% de hierro.

Es necesario sefialar que las reservas actuales de hierro v carbon -
siderGrgico sblo alcanzaran a cubrir un maximo de 40 afios, y de no conti-
nuar la realizacidn de los programas de exploracién y desarrollo de los -
fundos mineros, se podrfa constituir un grave cuello de botella a la futura

expansion de la industria sidertrgica.

En lo referente a la chatarra se espera que la industria sidertGrgica
integrada sea autosuficiente en 1979, no asf la industria semi integrada -

que debera seguir dependiendo de la chatarra para su produccién de acero.
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Por lo tanto se debe otorgar un trato prioritario y racional a la adquisicidn,

manejo y aprovechamiento de la chatarra.

En forma paralela debera considerarse el aprovechamiento de arra-
bio de las plantas establecidas, asf como la posibilidad de instalar mini—
plantas en la proximidad de yacimientos de mineral de hierro de poca cuan
tia,para modificar la dependencia de la industria de la fundicién de chatarra

de hierro de importacidon.

Por lo jue toca a las necesidades de recursos humanos, se estima -
que para 1985, la industria sidertrgica rejuerira de 62 518 personas adi-
cionales con rango de personal especializado, suma integrada por 5 684 -
personas de direccién y profesional superior, 15 020 técnicos medios y -

41 814 obreros especializados.

Para poder lograr estos recursos actualmente ya existen en varias -
instituciones educativas las carreras de ingeniero metalurgista, geé6logo, -
minero y otras, que preparan personal especializado para la industria; sin
embargo sera necesario fomentar més la formacidn de técnicos en las di-

versas Areas relacionadas con la siderurgia.

Respecto al personal obrero seri necesario aumentar programas de
capacitacidn dentro de las propias plantas, con especial consideracién a -

la mejoria de la eficiencia de los procesos y de la productividad.
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Independientemente de la soluci6tn que se dé& a los problemas técnicos,
de produccion de insumos, de formacitn de personal, de infraestructura, -
etc. surge como factor determinante el financiamiento de las grandes in—
versiones que exige su realizacion y que es el principal problema a resol-

Ver.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
A). CONCLUSIONES

La industria siderQrgica mexicana que surge propiamente con el si-
glo-actualmente comprende 67 empresas en operacion, de las cuales 5 son
"integradas; creadas sucesivamente, en 1900 la compaiiia Fundidora de Mon
terrey, S.A.; 1941 Altos Hornos de México, S.A.; 1943 Hojalata y Lamina,
S.A.; 1952 Tubos de Acero de México, S. A, y en 1976 Sidertrgica Lazaro
Céardenas-Las Truchas, S.A.; 22 semi-integradas y alrededor de 41 rela-
minadoras - presenta durante sus primeros afios una evolucidn muy lenta -
y por demais desorganizada provocando con ello una importacidn creciente
de productos siderGrgicos; esta falta de planeaciotn di6 como resultado que
por més de 40 afios no existiera en el pais una oferta de productos lamina-
dos planos de origen nacional, lo cual es una de las causas del retraso de
nuestro pais en el desarrollo de las industrias metalmecéanica y de bienes

de capital, que los emplean como principal materia prima.

En la década de los cuarenta de este siglo y en gran parte como con-
secuencia de )la segunda guerra mundial, es cuando se presenta un cambio

fundamental en la estructura de la siderQrgica mexicana.

En primer término se acusa el fenbmeno de dependencia a que esta -
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bamos sujetos por la ausencia de aceros planos, ya que la producci6n in-

temacional se dedicaba integramente a fines bélicos.

Por otra, se pone de manifiesto en forma clara y terminante la im-
posibilidad de desarrollar una economia industrial sin un abastecimiento -

multiforme de productos de acero.

En el aiio de 1943 a promocidén del Gobierno Mexicano se establece -
la segunda planta integrada del pais, Altos Hornos de México, S.A., que -
inicia su operacifén con un Alto Horno cuya capacidad era de 400 toneladas
de hierro primario. La caracteristica fundamental de esta empresa fue -
que sus instalaciones se disefiaron para la elaboracién de aceros planos --

que nunca antes habian sido producidos en el pais.

Simultaneamente y en virtud de las presiones del mercado doméstico
derivados del estado de guerra,y el consiguiente surgimiento de muy diver
sas industrias,dedicadas a la produccitn de bienes destinados a sustituir -
las importaciones tradicionales, dieron origen a un gran namero de plan-
tas productoras de acero de pequefla y mediana capacidad que se dedicaron

a la fabricacién de varillas, refuerzos y perfiles estructurales ligeros.

Este niGcleo de industrias semi-integradas que producen el acero a -

partir de la chatarra, ha evolucionado notablemente y a la fecha inciden en
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forma importante en la produccién del pafs, ya que las establecidas han -

llegado a generar cerca del 209 de la demanda nacional.

Al iniciarse la década de los cincuentas, casi se habfa triplicado la
pProduccion registrada diez aiios antes y persiste el acelerado crecimiento

de la industria sidertrgica.

Indudablemente la estabilidaq politica del pais y la escasez de los su
ministros de maquinaria, de equipos y de materiales provocada por la se-

gunda guerra mundial, propici6é definitivamente ese desarrollo.

El crecimiento de la produccién de acero alienta el correspondiente
en la mineria ligada a la sidertirgica, particularmente la explotaciéon de las
reservas de carbdn coquizable, de hierro y de algunos otros agregados. -
En forma similar se acelera la produccidtn de refractarios, de ferrocalea--

ciones y el de las industrias metalmecfnica y de la construccidn.

Este fenbmeno se manifiesta cuantitativamente por el cambio radical
en la composicioén de la produccion de acero que se observa a partir de - -

1945.

La participacibn méaxima de las importaciones de acero en el consu-
mo nacional se registrd en dicho afio, en el que representaron el 60, % - -

del total. A partir de ese momento, empieza a decrecer su importancia, -
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tanto en cifras relativas como absolutas y llega a significar solamente el

2.1%, en 1970.

Sin embargo, esta situacidn ha cambiado sustancialmente durante los
Gltimos tres afios, en los que el crecimiento del consumo de acero ha re--
gistrado tasas considerablemente mayores que las de la produccitn, dando

origen a una importacidén creciente.

Respecto a productos planos, la situacidén se ha modificado en los si-
guientes t€rminos: del 100% que se importd hasta 1940 se redujo a solamen
te el 6. 1%, durante 1970, en que se registrd un consumo totalde - - - -

1 367 319 toneladas.

Un fenbmeno similar se observa en lo que toca a tuberia, de la que -
solamente se importd el 3. 5% de un consumo nacional de 347 478 toneladas,

registrado en el mismo afio de 1970.

Sin embargo en aceros especiales y aleados atin dependemos en gran
medida de los suministros extranjeros. Si bien es cierto que en algunos -
tipos de acero se observa un avance importante, existe todavia gran name-
ro de variedades cuya produccién resulta econdmicamente incosteable en -

virtud de la demanda tan limitada que presentan.

A partir de 1970 la demanda de acero se ha caracterizado por una -



196

tendencia dindmica, y ha determinado que las plantas industriales operen

a su capacidad mixima técnicamente posible.

Sin embargo el equilibrio entre la oferta y la demanda de productos
siderGrgicos, a partir de 1973 se ve alterado tanto por problemas de capa
cidad de produccidén como por restricciones en la obtencion de algunas ma
terias primas basicas, asf como por el rezago tecnolégico, la falta de per
sonal capacitado, la congelacion de precios y la falta de recursos financie

ros.

Por tanto, cada vez se acusa con mayor énfasis la crisis en los su--
ministros de chatarra y de carb6n. En lo tocante a chatarra el déficit que
ha resentido tradicionalmente nuestro pais, se cubrfa con importaciones, -
sin embargo las restricciones impuestas por los paises extranjeros a la ex
portacidn de chatarra ha provocado una situacidn critica, principalmente -
en las empresas relaminadoras nacionales. En cuanto al abastecimiento -
del carbdbn, éste se ha visto insuficiente, bisicamente por la falta de cali-
dad del mismo y por la lenta exploraciéon y explotacion de los yacimientos

nacionales.

Por lo que respecta a la oferta de recursos humanos, esta presenta
una situacidn deficitaria, ya que no existe el personal calificado necesario,

en virtud de que en la industria siderGrgica, se ha seguido un sistema tra-
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dicional para atender las demandas de recursos humanos, particularmen-
te en posiciones claves, el cual se basa en contar siempre con un segundo
elemento que va adquiriendo experiencia y conocimiento bajo la tutela del
responsable en funciones, hecho que propicia que no exista una alta produc

tividad.

Otro elemento que incide en la baja productividad es el que se refie-
re a las tecnologfas empleadas y a la ripida evoluci6tn de las mismas, lo -
cual ha obligado hasta ahora a complementar nuestros conocimientos con -

los importados que en la mayorfa de los casos no son los més convenientes.

Cabe hacer notar que el uso intensivo de tecnologia tiende tanto a me-
-
jorar la calidad de los productos asi como a abatir los costos de produccidn,
sin embargo este tltimo punto en el pafs se ve contrabalanceado por el alto
costo de la tecnologfa importada y por los cargos financieros que resultan -

de las inversiones en nuevos equipos.

Aunado a esto, las presiones inflacionarias se manifiestan en forma
aguda en los costos de bienes de capital que aln no producimos y en los de

la tecnologfa que importamos.

Conviene seifialar que el anormal crecimiento de la demanda que hoy -

se presenta, es un fendmeno mundial por lo que las importaciones comple-
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mentarias, tanto de equipo como de productos se realizan cada vez con ma

yor dificultad y a precios més elevados.

Otro fenbmeno que provocd un desaliento en los planes de expansi6tn
de la industria siderGrgica fue la congelacion de precios que existi6 en Mé
xico por més de 18 afios, los cuales fueron rebasados por los internaciona
les en amplio margen, retrasando asf la ampliacién de la capacidad insta_

lada por falta de incentivos.

Finalmente la carencid de recursos financieros propicid que los pla-
nes de expansion se retrasaran e impidieran lograr la capacidad de produc

cioén necesaria para satisfacer la demanda.

El futuro de la industria siderfirgica tanto a mediano como a largo -
plazo, es de incertidumbre en virtud de que el problema de¢ financiamiento
que se agudizb a partir de la crisis econdmica de 1976 tiende a agravarse
an mis, con lo cual, los planes de expansibn,- de produccitn, de explora-
Cibn, de explotacidén, de c;lpacitacibn y de investigacion se veran indudable
mente retrasados dando como resultado que el déficit en la oferta previsto
para 1980 se presente a partir de 1977, motivo por el cual a la industria -
se le presentan dos alternativas: a) realizar importaciones de productos -
siderGirgicos con valor superior a los requerimientos de financiamiento pa

ra llevar a cabo las ampliaciones necesarias o, b) que el Gobierno Federal
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distraiga recursos de otras Areas, que al igual que &sta tienen prioridad

para el desarrollo del pafs, a fin de lograr las metas deseadas.

De igual forma, las necesidades de transporte tienden a agudizarse,
en virtud de que el manejo de los productos sidertGrgicos y los insumos de

los mismos se realiza por via terrestre.

Dado que la ubicaciSn de nuestras plantas siderGrgicas ha sido me-
diterrdnea, se ha requerido invariablemente transporte terrestre, lo que

impone una gran sobrecarga a los sistemas ferroviarios y carretero.

Asfi por ejemplo la produccidn de cada tonelada de acero requiere en
cifras aproximadas, el desplazamiento de tres toneladas de insumos; con
las actuales cifras de produccitn de las plantas ubicadas en el norte del -
pals, significa el movimiento de 12 millones de toneladas por via terres--

tre y si se incluyen los productos terminados de 16 millones de toneladas

por aiio,

Ello da como resultado que los transportes se conviertan en uno de

los principales elementos de la operacidén de cualquier planta.

Independientemente de la solucion que se les de a cada uno de los pro
blemas que presenta la industria siderfirgica, surge como principal necesi

dad resolver el problema de financiamiento ya que de su resolucién depen
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de el desarrollo futuro de la industria.
B). RECOMENDACIONES

Ante la problemética antes expuesta, es necesario jue para lograr -
el sano desarrollo de la industria siderGrgica, se tomen en consideracién

los siguientes puntos:

1) L.os estudios realizados para proyectar la demanda futura de

acero se apoyan en gran medida en la informacitn estadistica, aunque
lo anterior es necesario, para periodos mas amplios seria méas con-

fiable no tipificar ya la situacidn actual, en virtud de que se pueden -
presentar modificaciones importantes como las que se han hecho pre
sentes a Gltimas fechas. Asf por ejemplo las previsiones a futuro de
berén considerar el fendmeno mundial de la escasez del acero, cuvos
prondsticos y proyecciones hacen ver que en el plazo medio no se dis
pondra de complementos de importacidon para atender el posible défi-

cit doméstico.

2) Una de las causas por la que no se ha cubierto totalmente la -
demanda nacional de acero ha sido la limitada capacidad de produc--
cion, por lo tanto si se quiere satisfacer la demanda futura al 1007

y también obtener excedentes exportables, sera necesario que ade--
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més de las ampliaciones autorizadas hasté ahora por la Comisidon -
Coordinadora, las cuales se concluiradn en 1982 y alcanzaréin su ple-
na producciétn en 1985, se realicen nuevas ampliaciones en las plan-
tas existentes, siempre y cuando se pueda hacer econémica y racio-
nalmente, de igual forma es necesario realizar un proyecto para la -
construccién de una planta sidertGrgica, con capacidad lo suficiente-

mente grande para que por economia de escala sea competitiva tanto

nacional como intermacionalmente.

3) Acelerar los programas de expansidén representard, por un la
do abastecer suficientemente la demanda nacional y por otro crear -
excedentes exportables que contribuyan a mejorar el estado de la ba -

lanza de pagos del pais.

4) Es imprescindible que las autoridades u organismos corres —
pondientes, ejerciten un mayor control sobre los programas de ex--
pansidn,con objeto de evitar retrasos en los mismos,ya que pueden -
diferir el aprovechamiento racional tanto en tiempo como en la capa-
cidad instalada de la planta, y en el de los recursos naturales no reno

vables que son su principal fuente de abastecimiento.

S) L.as expansiones se deberin realizar con un criterio de auto-

suficiencia financiera, orientando las nuevas producciones a la ela-
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boracidn de materiales que no compitan o dupliquen otros programas
en marcha,y permitan atender los requerimientos de las ramas béasi
cas de la industria, como son la metal-mecénica y la de bienes de -

capital.

6) Los programas de expansioén deben promover la instalacidon -
de empresasque agreguen valor al acero producido, a través de su -
transformacion en los productos que demanda el mercado nacional y

el de exportacidon.

7) La ampliacion de la capacidad productiva de acero se debe -
apoyar en la utilizacibén intensiva de la infraestructura y de la planta
industrial existente, para optimizar su uso y elevar sus Indices de -
productividad; con objeto de minimizar la inversidtn regquerida por -
unidad productiva, ya que si la evolucion del pafs exige el estableci-
miento de nuevas plantas, corresponde a las ya existentes apoyar su

desarrollo.

8) Es importante formular criterios para establecer y ubicar -
nuevas plantas siderGrgicas teniendo en cuenta un desarrollo coordi-
nado del sector. Asimismo es conveniente realizar investigaciones

que tiendan a mejorar los niveles tecnoldgicos, que se traduzcan en -

un incremento en los coeficientes de productividad y produccion.
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9) Otro de los problemas que han frenado el desarrollo de la in-
dustria siderdirgica es la escasez de materias primas, por lo que pa-
ralelamente a los proyectos de ampliacidén de la capacidad para pro--
duccidn de acero, es urgente realizar provectos para incrementar la
produccidn de materias primas,a fin de evitar extrangulamientos en

el proceso de produccibn.

10) Por tanto es apremiante incrementar la produccién de hierro
esponja y de hierro de primera fusion. Hecho que indudablemente in
cidiré tanto en los programas de expansidn cuanto en la urgencia de
localizar reservas adicionales de minerales de fierro y de carbodn,v

de instalar plantas beneficiadoras de estos materiales.

11) De igual forma,se requiere programar el ritmo de explora--
cidon y explotacion de mineral de hierro y carbon con el propdsito de
lograr una autosuficiencia permanente. Al mismo tiempo, promover
la produccidn y asegurar el abastecimiento de insumos bésicos como

ferroaleaciones y otros.

12) A fin de abastecer el mercado de materias primas,es perti--
nente llevar a cabo el establecimiento o la ampliacidén de las indus--
trias que proveen las materias primas béasicas tales como: carbodn, -

fierro, ferroaleaciones, refractarios, etc.
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13) L.a explotacidn de importantes yacimientos de hierro en loca
lidades alejadas de las plantas productivas,se ha traducido en eleva-
dos costos de transporte debido a la carencia de una red de comunica
ciones adecuadas. Por ello es necesario realizar las obras de infra-
estructura que permitan trasladar el mineral de hierro a los centros
de procesamiento o de otra forma, llevar a cabo cuantiosas inversio
nes para introducir los servicios basicos que se requieran para el -

establecimiento de plantas en lugares cercanos a los yacimientos.

14) La acelerada carrera de precios del carbdn y los prondsticos
fundados de que se dispone, resaltan la importancia de disefiar una po

Ifitica mas activa en materia de exploracidén y desarrollo carbonifero.

15) Es necesario que en funcidn del desarrollo de la industria si_
dertrgica, se establezca una coordinacién con los programas genera-
les de extraccidn de insumos como el gas natural, energia eléctrica
y petrdleo, para no crear cuellos de botella, que no permita llevar a

cabo una produccidn constante.

16) En virtud de que la industria siderirgica presenta una deman
da cada dfa més aceleradases necesario incrementar el sistema de -
transporte, ya que de éste depender el suministro oportuno de insu

mos a las empresas productoras de acero, y de éstas a las empre--
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sas consumidoras del mismo.

17) La baja productividad de la industria siderirgica nacional se
debe en gran medida a la utilizacién de tecnologias anticuadas y fal-
ta de mano de obra calificada. En el aspecto tecnoldgico se deben -
adoptar las tecnologfas mas convenientes, y se debe fomentar la in-
vestigacidn aplicada; lo que dara como resultado la modernizacidén de

las instalaciones existentes y la optimizacidén de los procesos.

18) En la expansion de la industria nacional, paralelamente al -
cuidado que se deberi poner en la seleccidon de tecnologia se debera
elegir cuidadosamente la localizacién de las nuevas plantas, en que
serd recomendable cuantificar el costo real del servicio de transpor
te de las materias primas y productos terminados,y el costo real de

los insumos que proporcionen otras entidades.

19) Ante la situacidén de un acelerado desarrollo jque confronta la
industria siderfirgica mexicana, el procedimiento tradicional de - -
aprendizaje de la mano de obra seri insuficiente, por lo que deben -
dedicarse recursos importantes a los sistemas de formacién de per-

sonal.

20) El problema de financiamiento de los programas de expansion
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de la industria siderfGrgica, en Gltimas fechas ha pasado a ocupar un
lugar preponderante. A este respecto,es conveniente explorar las -
posibilidades de que las distintas fuentes tanto internas como exter -
nas cubran las necesidades monetarias para efectuar los provectos
de mediano y largo plazo. Asimismo se deberén establecer normas -
para utilizar los recursos financieros asignando prioridades que con-
sideren,no solo el beneficio de una empresa sino el de la industria en

general.

21) La politica de financiamiento, debe procurar acudir en gran

medida a los recursos propios v complementarlos con créditos nacio
nales e internacionales garantizados por la solvencia empresarial, -
sin recurrir a los avales o garantigs del Gobierno Federal. En to--
dos los casos los financiamientos obtenidos se liquidar&n con base en

la rentabilidad de la empresa.

22) En virtud de la situacidn actual del pais, los programas de -
expansion (principalmente SICARTSA) se han visto frenados e inclu-
so parados por falta de recursos financieros, situacién que refleja -
que a partir del presente ano (1977) se presentari un déficit enla -
oferta de acero, (con los programas iniciales se estimaba un déficit

a partir de 1980), lo que agudizaré las importaciones y con ello la -
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Por lo tanto es necesario efectuar un estudio de Co-inversion
con otras naciones para la creacién de una empresa, en la cual parti
cipen paises que puedan aportar tanto recursos financieros como tec -
nologia v materias primas, considerando que los beneficios de la si-
derirgica sean repartidos en proporcidn a su participacion. Cabe -
destacar que el estudio, no perderia de vista la liquidacion de los -
paises jue intervinieran en la sociedad conforme el pais se fuera re
cuperando de la crisis econdmica por la que atraviesa, para de esta -
forma acabar con la dependencia que contrajo durante el lapso criti-

Cco.

23) De no efectuarse esta sociedad, es necesario concluir durante
los proximos 5 afios la segunda etapa de la Siderargica Lazaro Carde
nas Las Truchas, e iniciar dos unidades de 1.5 millones de tonela--

das anuales cada una, con objeto de satisfacer la demanda de 1982.

24) Caso de no llevarse a cabo nuevas ampliaciones por falta de -
recursos financieros se sugiere se sustituyen muchos de los proce-
sos actuales de produccidn, por procesos mé&s modernos como el —
BOF vy el proceso de reduccibdn directa, asi como sustituir insumos -

tradicionales por insumos que en determinado momento presenten -
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una mayor disponibilidad y menor costo, como por ejemplo el petro
coque por el coque tradicional, lo que daria una mayor produccidon v

un ahorro considerable de recursos.

25) En virtud de los escasos recursos financieros que actualmente
existen en el pais, es necesario que se promueva la exportacion de -
tecnologfa -Proceso de reduccién directa HYL. - a fin de obtener recur

sos del exterior.

26) Dentro de la politica de financiamiento los precios de los pro-
ductos siderftirgicos jugarin un papel muy importante, por lo que es -
necesario fijar un sistema de precios que contemple entre otros as--
pectos, el desenvolvimiento de la demanda interna, la estructura de

la competancia internacional y la necesidad de capital para reinver--

sion en la modernizacién y ampliacion de las instalaciones.

27) Por otra parte,con objeto de reforzar el proceso de industria-
lizacidn, se deberi promover el establecimiento y desarrollo de uni-
dades industriales productoras de partes pesadas de hierro v acero,

fundidas y forjadas, pues ellas constituyen importantes insumos de -
la industria de bienes de capital. También se hacen indispensables -
los centros de paileria, de soldadura y de maquinado. Estos elemen-

tos constituyen el soporte fundamental para la produccion de equipos
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destinados a la industria siderirgica, petrolera, petroquimica, azu
carera, minera, papelera y eléctrica, consumidores de mas del 809

de los bienes de capital importados.

28) Es importante establecer sistemas de coordinacidn entre los
productores de acero y sus principales consumidores, fundamental -
mente las empresas metalmecanicas, de transformacidon vy construc-
cidn, con objeto de lograr la congruencia de los planes de desarrollo

de las industrias que son interdependientes.

29) A mediano plazo, la demanda de acero seri creciente sobre -
todo si se consigue un ritmo mas ripido de desarrollo y una mavor -
integracion industrial,particularmente de la industria pesada. Para
satisfacer esa demanda, ademas del esfuerzo financiero sera vital -
establecer, en paralelo, medidas que eviten el consumo irracional -
del acero y sus productos. Para ello, seri conveniente propiciar el
disefio de equipos de transporte que tiendan al ahorro del acero, con
siderando basicamente su tamaiio y durabilidad; sistemas de conduc -
cidn que permitan racionalizar el consumo de ese producto y proce-
dimientos de construccion que eviten el empleo excesivo de produc-
tos de acero, a fin de que se disponga del acero necesario para pro-

cesos en que éste resulta insustituible.
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