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I. INTRODUCCION, RESUMEN Y CONCLUSIONES

El presente trabajo, preparado con el fin de proyectar
el desarrollo de la industria mecinica pesada del Bra-
sil en el periodo 1961-1970, de tal manera que pudie-
ra atender las necesidades de equipos en cinco secto-
res basicos de produccién —petréleo y derivados, ener-
gia eléctrica, siderurgia, cemento y papel y celulosa—,
constituye el primer resultado de un proyecto de
investigacién que deberd extenderse a otros paises la-
tinoamericanos, como Argentina, Chile y México, don-
de la industria mecanica pesada también viene dando
algunos pasos y existen condiciones favorables para su
rapida expansién. Se basa en las encuestas directas
efectuadas en el Brasil, en cooperacién con la Asocia-
cién Brasilefia para el Desenvolvimiento de las Indus-
trias de Base (ABDIB) y el Grupo Ejecutivo de la
Industria Mecdnica Pesada (GEIMAPLE). Su objeto
fundamental fue evaluar la capacidad de la industria
de ese pais para satisfacer las necesidades de equipo de
los sectores mencionados, asi como descubrir los prin-
cipales factores que probablemente dificultarian el apro-
vechamiento efectivo de esa capacidad con el miximo
de eficiencia en la utilizacién de los recursos produc-
tivos existentes.

Por tratarse de la primera exploracién en un terre-
no nuevo, donde hay numerosos y complejos proble-
mas por estudiar, debe considerarse como un ensayo.
En una segunda etapa se analizarin mis atentamente
determinados aspectos cuya discusién no es posible
abordar aqui sino de manera provisional. Entre éstos
destaca el problema del atraso en que se encuentra
en el pais la capacidad técnica de elaborar proyectos
de instalaciones industriales completas (engineering),
¢l cual por su magnitud y complejidad justifica un es-
tudio especial. Tampoco pudo desarrollarse y elabo-
rarse en forma satisfactoria una indicacién de las me-
didas necesarias para la rdpida expansién de la produc-
cién de equipos pesados en el pafs, tema que sera
objeto de mayores investigaciones.

Tanto las informaciones presentadas en este estu-
dio como los comentarios relativos a ellas se refieren
a la situacién que prevalecia en el Brasil a fines de
1960, época en que se efectué ¢l trabajo de campo
correspondiente. Se tiene la intencién de actualizar
estas informaciones por medio de informes periédicos
en los que se indicarin las principales modificaciones
que se produzcan en los diversos aspectos de la fabrica-
cion de los equipos de base. El primero de esos in-
formes posiblemente se prepararia con referencia a
fines de 1962, y en él se analizarian los aconteci-
mientos mds importantes ocurridos en el sector en los
afios transcurridos desde que se elaboré el presente
estudio. '

1. Fabricacién de equipos industriales de base: la na-
turaleza del problema

Los paises industrialmente mas avanzados de América
Latina —Argentina, Brasil, Chile y México— se en-
cuentran en una fase de su desarrollo en que crecen
ripidamente (tanto en sentido absoluto como rela-
tivo) las necesidades de equipo de base. Esto se debe -
a diferentes factores, entre los cuales se destaca la
politica de dar una orientacién mas equilibrada al des-
arrollo industrial, fomentande la produccién local de
materias primas, combustibles y semiproductos, en
contraposicién a2 la simple fabricacién de productos
finales. ' _

La fabricacién local de equipos industriales de base,
como los destinados a la siderurgia, petroguimica y ex-
traccién y transporte de minerales es, sin embargo,
incipiente y tropieza con obstdculos para su expansion.
Las necesidades de cada tipo de equipo en cada pais
no llegan a un volumen suficiente para justificar —ni
en el presente ni en un futuro inmediato, con contadas
excepciones que no desmienten la regla— el estable-
cimiecnto de productores especializados en esos equi-
pos. Por otro lado, la fabricacién de esos equipos, por
su propia naturaleza, supone un grado elevado de com-
plejidad téenica, encontrindose con frecuencia asocia-
da a patentes internacionales de disefios y procedi-
mientos. De este modo, tanto la limitacién de los
mercados internos como las dificultades de trasplan-
tar las complejas técnicas correspondientes, tienden a
impedir una fabricacién local apreciable —por los mé-
todos tradicionales— de los cquipos industriales basi-
cos. Es decir, esos obsticulos tienen por efecto tornar
més dificil o mis demorada la eclosién espontinea de
ese tipo de produccién, como etapa normal en la evo-
lucién industrial de los paises que se encuentran ya
en una etapa intermedia de industrializacién. °

En esos paises se presenta en cierto momento una
especie de solucién de continuidad en ¢l proceso de
industrializacién derivada de la introduccién de nue-
vos métodos y procedimientos. A pesar de las aprecia-
bles proporciones que ha alcanzado la industria meci-
nica en sus varias ramas y de la sustancial experiencia
técnica fragmentaria acumulada en esa industria, se
observa un retraso (de grado varnable segin la situa-
cién particular de cada pais) en la fabricacién de los
equipos industriales de base.

Este compis de espera en la transicién de la in-
dustria mecinica liviana a la pesada, no puede ser
explicado por el alto nivel de los costos que ahi se
obtendrian, pues, como se verd en este estudio, la ele-
vada proporcidn que representa la mano de obra entre
los insumos requeridos para la fabricacion de equipos
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industriales pesados permite alcanzar precios finales
que, en algunos sectores, se comparan favorablemente
con los de paises industriales mas desarrollados.

El factor limitante principal se encuentra, proba-
blemente, en la complejidad de las técnicas requeridas
en esa etapa mis avanzada de la industria mecanica.
Sin embargo, un anilisis mds detenido revela que tal
obsticulo de naturaleza tecnoldgica no tiene necesa-
riamente un cardcter absoluto, ya que existen formas
de atenuar en alto grado su influencia negativa sobre
la fabricacién de equipos industriales de base. En otras
palabras, pueden adoptarse determinadas medidas de
politica econdmica o de naturaleza institucional con
vistas a facilitar la aglutinacién de la experiencia téc-
nica parcelada que existe en cada uno de los princi-
pales establecimientos de la industria mecanica de un
pals en etapa intermedia de industrializacién, asi como
para facilitar la transferencia de los conocimientos téc-
nicos del exterior, independientemente de la impor
tacién de los equipos.

Existen numerosos criterios para definir los equipos
industriales de base cuya fabricacién se concentra en
la industria mecdnica pesada. Sin embargo, en este
estudio, los equipos industriales de base son especifi-
camente los que se utilizan en las fibricas de papel y
celulosa, cemento, productos petroquirnicos y quimi-
cos en general, instalaciones de perforacion, extraccion
y refinacién de petréleo, plantas siderdrgicas y, en gene-
ral, en todas las instalaciones industrales que fabrican
o construyen “por encargo” de acuerdo con las carac-
teristicas de cada caso y segun un proyecto de engi-
neering,

Estos equipos, por su naturaleza, pueden ser fabri-
cados mediante una subcontratacién generalizada, re-
curniéndose para ese efecto a las instalaciones existen-
tes en diversas ramas de la industria mecdnica, prin-
cipalmente de la pesada. Los elementos subcontratados
son, en parte, miquinas y equipos de uso umiversal,
que se fabrican corrientemente en la industria nacio-
nal segiin modelos convencionales, como motores elée-
tricos, transformadores, bombas hidriulicas, aparatos
de control, vélvulas, etc. Sin embargo, en una propor-
cién muy elevada, los elementos subcontratados corres-
ponden a equipos o partes de equipo no estandarizados
que deben ser fabricados expresamente segiin las con-
diciones de utilizacion especificadas en cada caso. Co-
mesponderd a la industria mecdnica establecida en el
pais, en sus diversas ramas, como forja, caldereria, fun-
dicién, usinaje, estampado, etc, dar ejecucién a las
partes y elementos componentes de los equipos, utili-
zando en el mayor grado posible su capacidad insta-
lada, principalmente los equipos productivos de gran-
des dimensiones, que representan justamente la parte
de la inversién de la empresa subcontratadora que tie-
ne un coeficiente de utilizacién més bajo. .

Por este proceso es posible en los paises latinoame-
ricanos acometer la fabricacién local de una gamia con-
siderable de equipos para industrias bésicas, superando
el obsticulo de limitacién de mercado que impide el
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establecimiento de lineas especializadas de produccién
de esos equipos. El elemento esencial de este proceso
—la existencia del know-how o tecnologia para elabo-
rar ¢l proyecto de engineering y traducirlo en gran
nimero de disefios de partes clementales con sus es-
pecificaciones para la ejecucién local—, se logra me-
diante la cooperacién de los departamentos técnicos
de cada uno de los fabricantes locales, haciendo fondo
comtn de la experiencia acumulada y, cuando sea ne-
cesario, adquiriendo en el exterior, a través de la ofi-
cina central de proyectos (en que se traduce, en la
realidad, ese fondo comin) el know-how indispensable
a través del pago de regalias.

La aplicacién adecuada de este proceso de fabrica-
cién de equipos industriales basicos, que se puede de-
signar de fabricacién por utilizacién cooperativa de lag
instalaciones existentes, por integracién de recursos o
por subcontratacién intensiva, presupone la solucién
de determinado numero de problemas. El presente
proyecto de investigacién tiene por objeto, en primer
lugar, identificar el campo que se ofrece a la fabrica-
cién local de equipos de base, y en segundo lugar, elu-
cidar cudles son los obstaculos que sc levantan a esa
fabricacién y cémo podrin eliminarse o reducirse su
influencia negativa.

Es cierto que hay algunos obstéculos que no podran
ser eliminados o sélo en forma gradual y no como fru-
to de una accién deliberada, sino del propio desarrollo
del pafs. Este es el caso de la limitacién del mercado
interno para cada tipo concreto de equipo, més alld
del punto en que la aplicacién del método de subcon-
tratacién puede contrariar ese factor. También en este
caso se encuentra el alto nivel de los costos internos
para determinados productos o ciertas operaciones.

No obstante, en otros casos las dificultades que se
oponen a una fabricacién local de equipos de hase
podrin ser atenuadas en mayor o menor grado. Con-
tribuird a ese resultado la organizacién cooperativa de
los productores locales mecanicos y metaltrgicos que,
por su experiencia técnica y las caracteristicas de sus
instalaciones productivas, se encuentran en condicio-
nes de actuar como subcontratistas de las partes y ele-
mentos componentes que sumen proporciones elevadas
del conjunto,

Otros obsticulos son, por ejemplo, la falta de de-
terminados medios de produccién (ciertos procesos o
miquinas de dimensiones o caracteristicas especiales)
que constituyen estrangulamientos que podran ser re-
movidos mediante programas deliberados de inversiones
parciales realizadas en todas las industrias mecanicas;
0 la aplicacién de un sistema de comparacién de los
precios locales con los de importacién para decidir la
adjudicacién de contratos en licitaciones piblicas. El
sistema es deficiente ahora por conducir automitica-
mente a la importacién de equipos en los cuales, en
realidad, la produccién local goza de ventajas compa-
rativas. Esta anomalia se podra eliminar mediante el
estudio y promulgacién de normas adecuadas y equili-
bradas para regular esa comparacién.



2. Objetivos y métodos de la investigacién

Este estudio sobre la fabricacién de equipos industria-
les basicos tiende a objetivos que pueden ser enumera-
dos resumidamente en Iz forma siguiente:

a) Cuantificar la necesidades de equipos que deri-
van de la realizacién de programas de desarrollo sec-
torial bien definidos, en el campo de las industrias
basicas. Entre esas industrias se destacan las del petro-
leo, energia eléctrica, cemento, papel y celulosa, pro-
ductos sidertisgicos.

Tales equipos, una vez estimados, se agrupan scgin
la naturaleza de su fabricacion.

b) Comparar esas necesidades con la capacidad de
fabricacién existente en la industria mecdnica ya esta-
blecida y determinar la adecuacidn de esa capacidad a
las necesidades (en cuanto a volumen de produccién
y a la existencia de maquinas de grandes dimensiones
o caracteristicas especiales}.

¢} Analizar las soluciones Institucionales para los
problemas que limitan la fabricacién de equipos in-
dustriales pesados, entre las cuales cabe sefalar la uti-
lizacién cooperativa de los grandes equipos de produc-
cion y la separacién entre el engineering y los medios
de fabricacidn.

d) Presentar Ordenes de magnitud para las necesi-
dades de inversién adicional destinada a eliminar los
estrangulamientos en la capacidad disponible, princi-
palmente en cuanto a las maquinas de dimensiones u
otras caracteristicas excepcionales, por un lado, y para
las necesidades de financiamiento interno correspon-
dientes a los programas sectoriales de desarrollo que se
tengan en consideracién, por el otro.

e) Sugerir, en forma preliminar, las zonas en que
podran tomarse algunos pasos practicos, relacionados,
por ejemplo, con la adopcién de medidas cooperativas
por parte de los empresarios de los establecimientos
mecdnicos que mas préximos se encuentren de la in-
dustria mecanica pesada, para la acumulacién del know-
how; la presentacién a entidades internacionales de
crédito de proyectos para obtener empréstitos destina-
dos a facilitar el financiamiento interno de las ventas
de equipos producidos o la compra de algunas maqui-
nas de grandes dimensiones que serin empleadas en
forma cooperativa por la industria local para la ejecu-
cion de programas concretos de desarrollo sectorial; o
la solicitacién de ayuda del Programa Ampliado de
Asistencia Técnica, del Fondo Especial de las Nacio-
nes Unidas o de otros organismos que prestan asisten-
cia técnica, para programas que faciliten la transferen-
cia de los conocimientos técnicos necesarios al des-
arrollo progresivo de la industria mecdnica pesada.

Estos son, sumariamente expuestos, los objetivos
generales del estudio sobre la fabricacién de equipos
industriales de base. La medida en que serd posible
alcanzarlos dependerd, naturalmente, no sélo de las
condiciones que prevalezcan en cada uno de los paises
incluidos en el estudio en cuanto a recursos, experien-
cia acumulada en la industria mecanica y orientacién
de l1a politica de desarrollo industrial en vigor, sino

también del grado de cooperacién ofrecido por los or-
ganismos del gobierno vy de la industria. Por lo tanto,
es de esperar que los informes correspondientes a cada
uno de los paises latinoamericanos mencionados presen-
ten marcadas diferencias entre si, a pesar de la unifor-
midad de criterios aplicados.

La realizacion del estudio comprende las etapas
metodolégicas que se enumeran a continuacién:

a) Célculo de las necesidades de equipos industria-
les de base, preparado a partir de las proyecciones {por
regla general a 10 afios plazo) de la demanda de pro-
ductos finales que serdn fabricados por aquellos equi-
pos (cemento, papel, productos siderargicos, etc.), y
de los planes o metas de produccién de los equipos en
vigencia.

El célculo deberd prepararse segin las hipotesis ma-
xima y minima correspondientes tanto al crecimiento
del producto bruto como a la intensidad de sustitu-
cién de las importaciones propiciada por los factores
en juego (politica arancelaria, cambiara, etc.; evolu-
cién de los costos internos; disponibilidad de medios
de financiamiento interno). Con todo, es conveniente
utilizar las proyecciones del consumo existente, Ast
se procedié en este primer estudio relativo al Brasil para
la mayor parte de los sectores que se consideraron. Es-
tos sectores son, para este pais, los de energia eléctrica,
produccién petroquimica (refinacién de petréleo y
produccién de algunos derivados), siderurgia, produc-
cibn de cemento y produccién de papel y celulosa.
Otros sectores cuyos equipos participan de las caracte-
risticas de los equipos de base, que podrin ser fabri-
cados por el método de subcontratacién intensiva, son,
por ejemplo, los de la metalurgia de los metales no
ferrosos, perforacidn y extraccion del petréleo, benefi-
cio, concentracién y transporte de munerales, etc. Si
las circunstancias lo permiten, este estudio serd poste-
riormente extendido a esos sectores.

Al planearse este estudio para cada pais, hay que
considerar atentamente, como cuestién previa, si de-
ben o no incluirse en la investigacién sélo aquellos
equipos industriales de base que se pueden fabricar
con recursos iaternos, por €l método de subcontrata-
cién, excluyendo los bienes de capital come maquinas-
herramientas, etc., que generalmente se fabrican segin
modelos convencionales. Es claro que, tratandose siem-
pre de bienes de capital producidos por la industria
mecénica, hay numerosos aspectos comunes a una u
otra categoria y, desde este punto de vista, el estudio
deberia ser definido con amplitud. Pero, por otro lado,
la inclusién de los bienes de capital fabricados en se-
rie, segin los “modelos de catilogo”, representa una
ampliacién considerable del campo de investigacién y
supone la introduccién de una serie de problemas nue-
vos, caracteristicos de esa clase de industria, aparte que
obliga a considerar, en el cilculo de la demanda del
mercado, una enorme variedad de productos finales
mecanicos y metaliurgicos. Por lo tanto, conviene es-
tudiar por separado los problemas relativos a una y
otra categoria de bienes de capital.



b) Descomposicién de las necesidades estimadas de
cada tipo de equipo en partes elementales de posible
fabricacion independiente, a través de la sucontrata-
cién (elementos forjados, fundidos, de caldereria, par-
tes estructurales, partes mecdnicas, etc.). El grado de
pormenorizacién por alcanzar en esa descomposicién
dependerd de la naturaleza de los equipos considera-
dos, por un lado, y del grado de subcontratacién que
sea permitido por la estructura de especializacidn de
los establecimientos mecanicos existentes por el otro.

Esta estimacién de las necesidades debe ser tanto
cuantitativa como cualitativa. Es decir, debe informar
sobre los volumenes globales de trabajo necesario de
cada tipo (caldereria, forja, etc.), y de las especifica-
ciones de ese trabajo (dimensiones mdximas, caracte-
risticas especiales, etc.).

c¢) Investigacidon de las posibilidades de fabricacién
de los elementos componentes en la industria mecinica
local. Los siguientes aspectos deberdn ser considerados:

i} Principales instalaciones existentes en los ramos
de caldererfa, forja, fundicién, etc., verificando las es-
pecificaciones extremas y las caracteristicas especiales
que podrin obtenerse en la fabricacién por encargo;

ii) Confrontacién de las necesidades de equipos con
las posibilidades de fabricarlos, en cuanto a sus espe-
cificaciones y otras caracteristicas de fabricacién, asi
como en cuanto al volumen de trabajo en los distintos
ramos y capacidad existente para ejecutarlo;

iii) Identificacion de los “puntos de estrangulamien-
to” en la capacidad disponible y determinacién de las
necesidades de ampliacién parcial de la inversién en
las instalaciones de la industria mecdnica existentes,
para programas de fabricacién de equipos correspon-
dientes a cada uno de los sectores basicos considerados;

iv) Anilisis, para cada uno de los sectores basicos
considerados, de las necesidades de engineering para
la fabricacién de los equipos respectivos por el método
de utilizacién cooperativa de las instalaciones existen-
tes a través de una subcontratacién intensiva.

Posiblemente la situacién a este respecto sea bas-
tante diferente en cada pais y sector. Podrd predomi-
nar en algunos sectores una mayor proporcidn de equi-
pos “convencionales” en las instalaciones. También
puede variar la extensién en que la fabricacién de equi-
pos, por estar vinculada muy estrechamente con los
procesos cubiertos por patentes internacionales o de-
pendiente de técnicas complejas y poco difundidas,
exija acuerdos previos para adquirit el know-how o
medidas especiales de asistencia técnica.

d) Anilisis de los factores que dificultan la amplia-
cion de la industria mecdnica pesada para atender a
una proporcién mds elevada de las necesidades del pais
en lo que respecta a equipos industriales bésicos.

Principales factores a considerar:

i) Tamafio del mercado y nivel de los costos in-
ternos, para los diferentes tipos de equipo;

ii) Aranceles, sistema cambiario y normas para com-
parar los precios de produccién local con los de im-
portacién en las licitaciones puablicas;
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iti) Financiamiento interno de las ventas de equi-
po basico y diferentes formas alternativas de propor-
cionarlo; _

iv} Insuficiencia de las modalidades tradicionales
de financiamiento externo, principalmente por amplia-
ciones parciales de la capacidad en instalaciones exis-
tentes;

v) Necesidad de investigacion tecnoldgica en escala
preindustrial relacionada con las’ peculiaridades de los
recursos naturales del pais (principalmente estableci-
miento de procesos de aprovechamiento de determina-
das materias primas no convencionales);

vi) Necesidades especiales de normalizacién, tanto
de productos como de materias primas; ‘

vii) Limitaciones en el uso del método de utiliza-
¢ién cooperativa de las instalaciones existentes median-
te la subcontratacién y forma de aminorarlas;

viii) Formas de canalizar el know-how del exterior.

El anélisis de cada uno de los factores o proble-
mas antes mencionados debera conducir a la explora-
cibn de algunas soluciones alternativas, cuyos linea-
mientos fundamentales se indicarin mas adelante.

Este planteamiento, en algunos casos, podra even-
tualmente tomarse como punto de partida para la ac-
¢ién concreta, como, por ¢jemplo, la creacion de la es-
tructura institucional necesaria a la ampliacién inten-
siva del método de la fabricacién por “integracién de
recursos” y a la preparacion (por las entidades intere-
sadas) de proyectos destinados a obtener préstamos
del Banco Interamericano de Desarrollo o a lograr asis-
tencia técnica a través del Programa Ampliado de
Asistencia Técnica o el Fondo Especial de las Nacio-
nes Unidas, con respecto a problemas relacionados con
programas de fabricacién de equipos basicos debida-
mente especificados.

Este es, en lineas generales, el procedimiento me-
todolégico que se procurd aplicar en ¢l presente estu-
dio, relativo al Brasil, v que se intentard emplear en
los demds paises, con las limifaciones y alteraciones
que ciertamente serdn impuestas por la situacion espe-
cial de cada uno de ellos y de los sectores de la indus-
tria de base que se seleccionen para el estudio.

3. Resumen y conclusiones

a) Necesidades de equipo y posibilidades de fabrica-

cién nacional

El estudio de las necesidades de equipos industria-
les resultantes de los programas de expansién de los
sectores de refinacién de petréleo e industrias petro-
quimnicas, de energia hidroeléctrica, siderurgia, papel y
celulosa y cemento, lleva a la elevada estimacién de
905.7 millones de délares de equipo para el decenio
1961-1970 (1961-71 para el sector de energia y 1966-70
para la siderurgia). Esas necesidades de equipos corres-
ponden a los programas de expansién conocidos vy
con elevada probabilidad de ser llevados a cabo.

La mayor parte de cse conjunto (410 millones de



délares) corresponde a los equipos para generacidn
eléctrica (turbinas hidrdulicas, generadores, transfor-
madores y equipos complementarios). Consideradas las
posibilidades de la industria mecdnica pesada brasilefia
—en experiencia técnica y capacidad de fabricacién—
para atender esa demanda, se evaldan en 351 millones
de ddlares u 86 por ciento de las necesidades totales
derivadas del programa decenal los equipos que po-
drian fabricarse en el pais. Tan elevada posibilidad
de fabricacién nacional, sin embargo, exigiria algunas
ampliaciones sustanciales en el ndcleo de la industna
mecanica pesada que se dedica a 1a produccién de equi-
pos eléctricos pesados. La insuficiencia de la capacidad
existente es particularmente acentuada en la fabrica-
ctén de turbinas hidraulicas. A continuacién vienen
los equipos para la fabricacién de papel y celulosa, los
que suman 159.5 millones de délares en el mismo pe-
riodo. La participacién que la industria local podra
tener en la satisfaccién de esa demanda estimase del
orden de 142.1 millones de délares, es decir, 90 por
ciento del valor de la maquinatia requerida para am-
pliaciones e instalacién de nuevas fabricas de papel y
celulosa,

No se presentan mayores problemas para lograr el
grado mencionado de fabricacién nacional de equipos
para papel y celulosa ni en cuanto a experiencia téc-
nica ni a capacidad de produccién. Posiblemente sur-
girian problemas de ambos tipos si se considerara la
fabricacion en el pais de las maquinas mas complejas,
como las destinadas a la fabricacién de papel de im-
prenta, cosa que no se hizo en este estudio.

En el sector de refinacidn de petrdleo, oleoductos
e industrias petroquimicas, la demanda de equipos para
Ia expansion delineada para el préximo decenio alcan-
zard un valor de 138 millones de délares. La hipétesis
que presidié esta evaluacidn fue de que, durante todo
el periodo de diez afios considerado, el pais deberia
ampliar su capacidad de refinacién en la medida ne-

cesaria para atender integralmente las necesidades pre- .

vistas de consumo y derivados. En cuanto a las indus-
trias petroquimicas, se consideraron principalmente las
que resultarian de la transformacién de las disponibi-
lidades de gas previstas. En este campo la industria
brasilefia de equipos ya estd desarrollando una activi-
dad apreciable, de tal modo que la fabricacién local
de cerca de 90 millones de délares o 64 por ciento de
las necesidades de equipos previstas corresponde en
gran parte a la proyeccién para el periodo 1961-70 del
grado de participacién de la industria nacional obser-
vado recientemente. Sin embargo, aunque esta cir-
cunstancia elimine de inmediato la consideracién de
posibles obstaculos de naturaleza técnica, la investiga-
cién efectuada mostré que probablemente habrid insu-
ficiencia de industria mecdnica pesada para atender
al volumen de trabajos que resultarian de aquel pro-
grama, sobre todo por la colocacién simultinea en las
mismas empresas de pedidos de equipos correspondien-
tes a otros sectores. Aqui, el problema —al contrario
de lo que ocurre en el sector de energia eléctrica—

consiste esencialmente en conocer de antemano la de-
manda conjunta de equipo para los principales sec-
tores, para que las empresas integrantes de la industria
mecanica pesada puedan programar Sus expansiones y
atender a esa demanda.

La ampliacién de la capacidad de produccion de
acero prevista en el estudio requerrd equipos por un
monto de 114 millones de délares en €l periodo 1966-
70. Esta es una actividad nueva en el pais, en la
cual la industria mecanica viene entrando lentamente,
calculindose por lo tanto que la participacién nacio-
nal alcanzard sélo a alrededor de 77 por ciento de las
necesidades totales, con un valor de 88 millones de
délares. El obsticulo a la fabricacién local no es de
naturaleza técnica, ya que la mayor parte de los equi-
pos ¥ elementos componentes que integran una usina
siderdrgica requieren una técnica de fabricacién que
no supera a la ya alcanzada por la industria pesada
brasilefia. El problema, en este sector, radica princi-
palmente en la vincnlacién de los financiamientos ex-
ternos a la importacién de los equipos, asi como en la
transferencia al pais del engineering correspondiente.

Finalmente, para la produccién de cemento en el
periodo 1961-70 correspondiente a la evolucién pre-
vista en los niveles de consumo por habitante, habria
que efectuar inversiones en equipo por un valor de
84.1 millones de ddlares, de los cuales 62 por ciento
(0 52 millones de ddlares) podrian ser fabricados in-
ternamente. En este caso, la participacién de la in-
dustria brasilefia registrada en los dltimos afios es en
extremo reducida, dependiendo por lo tanto la hipote-
sis de fabricacién nacional de 62 por ciento de las
necesidades previstas, de la solucién previa del prin-
cipal obstdculo a esa fabricacién. Este consiste en la
resistencia que hasta ahora han opuesto los principa-
les fabricantes mundiales de equipos de fabricacién de
cemento a ceder ¢l derecho de uso de sus patentes en
el Brasil mediante acuerdos de pago de regalias. Con-
siderados los equipos para el conjunto de los cinco sec-
tores, la industria mecinica pesada brasilefia podria
tomar a su cargo la fabricacién de 80 por ciento de
los mismos, por un valor de 721.9 millones de déla-
res. Sin embargo, esto depende de la solucién previa
de algunos problemas, algunos de los cuales ya se in-
dicaron someramente y otros se mencionaran mas
adelante.

b) Nivel de precios de la fabricacién nacional

El nivel de precios registrados por la industria me-
cdnica pesada brasilefia para los trabajos que se con-
sideraron en la parte de fabricacién nacional de cada
una de las categorias de equipo no constituirdn un obs-
ticulo a la ejecucién del programa delineado. En
cuanto al programa de equipos petroliferos en su con-
junto, se observa que los precios de fabricacién nacio-
nal y los de los mismos equipos en los Estados Uni-
dos se nivelarian a una tasa de cambio media de 192
cruceros por ddlar. Esta comparacién, como las de-
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mds, corresponde a la sitnacién de precios internos en
octubre-noviembre de 1960, cuando las tasas de cambio
libre y de la categoria general de importaciones eran
respectivamente 180 y 245 cruceros por délar.

Sin embargo, la comparacién lleva a resultados bas-
tante variables segun sean los equipos que se conside-
ren y la naturaleza de su fabricacion. La principal
ventaja comparativa del Brasil en esta actividad reside
en los costos reales (esto es, establecidos en funcién
de los salarios nominales y el rendimiento fisico) de la
mano de obra. En los equipos en que el insumo
de mano de obra por unidad de producto es muy ele-
vado (trabajos de caldereria y cemajeria pesada, orga-
nizados en series cortas de fabricacién), como es el
caso de la mayor parte de los equipos requeridos por
el programa de refinacién e industrias petroquimicas, el
nivel de los precios brasilefios es en realidad altamente
favorable (160 a 183 por ddlar).* En los equipos res-
tantes, fabricados en series mayores mediante procedi-
mientos mas mecanizados, €l nivel de los precios na-
cionales e¢s mas elevado (220 cruceros por délar).

Los precios de los equipos para la generacién de
energfa se resienten en la industria mecdnica pesada
brasilefia, tanto por la menor participacién de la mano
de obra en el proceso productivo, como por la inci-
dencia de los elevados costos de la materia prima im-
portada (en comparacién con la de fabricacién nacio-
nal). De ahi resnltan precios nacionales considerable-
mente mis altos (247 cruceros por délar para turbinas
hidrdulicas y 263-270 cruceros por délar para transfor-
madores y generadores).

En situacién intermedia se encuentra la fabricacién
de equipos para los demas sectores (cemento, papel y
celulosa y sidernrgia).

c) Problemas de engineering y de normas técnicas

Seglin se aprecia en este trabajo, ]a mayor expan-
si6n de la industnia brasilefia de equipos basicos se ve
entrabada por la carencia de normas técnicas propias,
fundamentadas en las condiciones locales, y de un
engineering nacional, capaz de preparar proyectos de
instalaciones industriales completas en el propio pafs.

La inexistencia de normas técnicas brasilefias para
construcciones mecanicas obliga a adoptar, por impo-
sicién de los proyectistas, gran variedad de normas
extranjeras, sujetas a dificiles adaptaciones con gran
desventaja para la industria nacional.

Esfuerzos por subsanar ese inconveniente vienen
siendo desarrollados por la Asociacién Brasilefia de Nor-
mas Técnicas (ABNT), auxiliada por el Instituto Bra-
silefio del Petréleo (IBP) y la Asociacién Brasilefia
para ¢l Desenvolvimiento de la Industria de Base
(ABDIB). Sin embargo, se progresa en forma lenta,
porque la ABNT no cuenta con recursos financieros
ni equipos técnicos para la ejecucién de la tarea.

1 Hstos valores corresponden a tasas de equivalencin obtenidas por
comparacién entre los precios fob fibrica de cada clase de equipa en
el Brasil y cn los Estados Unidos.
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La ABNT es una sociedad civil, reconocida y. par-
cialmente subvencionada por el gobiemo, que depende
de la contribucién de sus asociados, de nimero redu-
cido. Por lo tanto, no puede mantener un equipo de
ingenieros y auxiliares que se dediquen integramente
al trabajo de preparacién de normas, pues sus colabo-
radores actuales ejercen su actividad normal en otros
sectores y dedican a la ABNT apenas una pequefia
parte de su tiempo.

Por lo tanto, seria necesario reorganizar esa enti-
dad, lo que podria realizarse con ayuda internacional.
Podria prepararse un programa concreto en ese senti-
do, con el objetivo de habilitar a la ABNT para estudiar
y promulgar las normas mencionadas. La ayuda po-
dria darse a través de la ABDIB, que también presta-
ria su cooperacion,

Por otro lado, Ia formacién gradual de un engi-
neering nacional constituye una condicién previa para
el mayor desarrolle de la industria mecinica pesada.
Desarrollado ese engineering, por lo menos en el as-
pecto de la mecanica, puesto que el de procesos to-
mard mucho tiempo para ser asimilado, se tendria ase-
gurada la colocacidn de pedidos de equipo en €l pais.
Para suplir esa falta, la ABDIB viene desarrollando un
sustantivo trabajo de conjugacién de capacidades de
sus asociados en este campo, promoviendo el intercam-
bio de conocimientos entre los diversos departamentos
de ingenieria de las empresas. Eso muestra que tam-
bién en ese aspecto la asociacién cooperativa de las
empresas integrantes de la incustria mecanica pesada
puede contribuir a la solucién del problema.

Complementariamente deberan realizarse gestiones
para que se establezcan en el pais, en intima asocia-
cién con los elementos locales, firmas internacionales
de ingenierfa, que colaborarian en la formacién del
know-how nacional.

d) Problemas de competencia externa

La industria mec4nica pesada brasilefia hace frente
a desfavorables condiciones en la competencia con sus
congéneres extranjeros, por efecto de pricticas admi-
nistrativas y de la falta de financiamiento interno para
sus ventas.

Asi, el instituto de registro de productos similares
a los extranjeros, previsto en la legislacion arancelaria
del Brasil, con el fin de impedir la concesién de exen-
ciones o reducciones de derechos aduaneros sobre las
importaciones competitivas y cuando fuera el caso,
de propiciar una mayor tributacion sobre tales impor-
taciones, no estd siendo utilizado de forma enteramen-
te satisfactoria. Ello se debe a que su reglamento, ba-
sado en directrices formuladas en una época anterior
al desarrollo industrial del pais, establece exigencias
relativas a la comprobacién de la capacidad de pro-
duceidn que dificilmente se pueden atender en el caso
especial de la industria mecdnica pesada. Asi, por
ejemplo, se exige una perfecta individualizacién del
producto por registrar y la comprobacién de su perma-



nente disponibilidad comercial, cuando se sabe que la
industria mecanica pesada trabaja a base de pedidos,
sobre proyectos y disefios especificos, y fabrica con-
juntos o partes de conjuntos fabriles, por lo que no
puede dar cumplimiento a tales requisitos. Es indis-
pensable adoptar, en el caso de la industria en estu-
dio, otra orientacién, mis flexible, fundada en la capa-
cidad general de la empresa.

En estrecha relacién con ese problema se encuen-
tra el derivado de la aplicacién de la Nota 183 que
consta en el capitulo 84 de la seccién XVI de la Ta-
rifa Aduvanera, referente a “Calderas, maquinas, apa-
ratos v motores”. Esta nota faculta al Consejo de
Politica Aduanera para conceder, a peticién del im-
portador, una reduccién del 50 por ciento del derecho
incidente sobre los renglones integrantes del capitulo,
cuando se dedican a la produccién industrial y agrico-
la y cuando no exista similar nacional. La aplicacién
de esa nota sin mayores cautelas podrd causar dificul-
tades innecesarias a la industria por el problema de
comprobar la similitud nacional.

El cambio de orientacidn en ese particular, aparte
la mayor flexibilidad en la concesién del registro de
similares, podria consistit en la transferencia, al inte-
resado en la importacién, del deber de comprobar la
inexistencia de producto similar fabricado en el pafs.

Ademds de esos problemas en el sector aduanero,
en el sector cambiario la industria hace frente al pro-
blema derivado de la concesién de divisas para la im-
portacién de equipos destinados a actividades conside-
radas de interés relevante para el desarrollo econémi-
co, a una tasa conocida como el “costo de cambio”,
muy inferior a la vigente para las importaciones nor-
males. En el momento de preparar este trabajo esa
tasa se situaba en 100 cruceros por délar. Por otra
parte, en las licitaciones piblicas, promovidas por las
entidades gubernamentales, para la compra de los men-
cionados equipos, la industria nacional se encuentra
en situacion de inferioridad, por cuanto la compara-
cién de precios se hace sobre la base del cambio real,
pero se computa al “costo de cambio”. Este procedi-
miento contrasta con el de otros paises que, en licita-
ciones semejantes, aseguran la preferencia al producto
nacional; asi ocurre por ejemplo en los Estados Unidos
que, en virtud del Buy American Act determina la ad-
quisicion preferencial de productos locales, incluso a
Pprecios un poco superiores a los extranjeros.

No obstante, este inconveniente fue parcialmente
subsanado por la reciente reforma cambiaria 2 que ele-
vo el “costo de cambio” a 200 cruceros por délar; ade-
mis, el Grupo Ejecutivo de la Industria Mecanica Pe-
sada {(GEIMAPE), érgano del gobierno federal a car-
go de fomentar la expansién y consolidacién de esa
industria, viene proponiendo la adopcién de normas
mas adecuadas en esa materia.

Por otra parte, merece destacarse la politica de ad-
misién de aportes de capital extranjero, en la forma
de ingreso de conjuntos o unidades de equipos sin co-

2 Marzo dec 1961.

bertura cambiaria, es decir, sin adquisicién de divisas
con pago de agios, no s6lo porque entrafia €l ingreso
al pais de mdaquinas similares a las de fabricaciéon na-
cional, asi como de miquinas usadas, cuando €so no es
permitido en igualdad de condiciones al empresario
nacional, sino porque puede implicar un cierto desequi-
librio en la distribucién de las inversiones. E1 GEIMA-
PE se viene ocupando de ese problema, en cooperacién
con las autoridades encargadas de la ejecucién de esa
politica.

e) Problemas de financiamiento interno

En la falta de un financiamiento interno adecuado
a plazos medio y largo de capital de giro para las ven-
tas de la industria en estudio reside el mayor factor
que limita su expansién, colocindola en situacién des-
medrada frente a la similar extranjera.

Por su propia naturaleza, complejidad de fabrica-
cién y altos costos unitarios, los equipos requieren lar-
gos plazos de pago, los cuales no puede conceder la
industria por sus propios medios. Por otro lado, ésta
no dispone en la organizacidn bancaria nacional, de
un sistema de crédito especializado en esas operacio-
nes, como tienen los productores extranjeros que cuen-
tan con organizaciones de financiamiento a veces apo-
yadas por los respectivos gobiernos, las cuales pueden
conceder a los compradores créditos en buenas condi-
ciones. ‘

Para tener una idea del orden de magnitud de los
recursos necesarios para ese financiamiento, basta citar
las cifras representativas del valor de los equipos des-
tinados a los cinco sectores analizados en este trabajo
en €l préximo decenio, que pueden ser abastecidos
por la industria nacional. Asi, pues, segn se dijo an-
teriormente, tal valor asciende a 721.9 millones de do-
lares o cerca de 180 500 millones de cruceros a una
tasa de conversién de 250 cruceros por délar®

Ahora, suponiendo una demanda regular, un pla-
zo de financiamiento de cinco afios, que en la actua-
lidad es lo que las autoridades brasilefias exigen para
las importaciones de equipos, asi como el pago de 30
por ciento a la vista, se tendrd que a grosso modo la
suna de recursos necesarios para el financiamiento
aludido, en el decenio, llegara a 63200 millones de
cruceros o un promedio de 6 300 millones de cruceros
anuales.

Frente a la presién inflacionaria, el sistema banca-
rio brasilefio, sujeto a limitacidn legal en cuanto al tipo
de interés, no estd en condiciones de suplir este finan-
ciamiento, toda vez que normalmente opera a plazos
cortos, de un maximo de 180 dias, no pudiendo, por
otra parte, en vista de las razones anotadas, atraer un
mayor volumen de depdsitos, provenientes del ahorro
privado, el cual procura otras aplicaciones, menos vul-
nerables a la desvalorizacién monetaria.

3 Este cra aproximadamente el tipo de mercado libre de cambio
que estaba en vigor cuando aparecié la versién preliminar de este es-
tudio (abril de 1961).



La institucién de sociedades de crédito o financia-
miento, como organismos paralelos al sistema banca-
tio, que, soslayando la limitacidn legal de los tipos de
interés, operen con documentos a plazos més dilata-
dos, movilizando el ahorro privado y aplicando en las
transacciones de tipo acceptance y otras, constituye
un paso adelante en el mejoramiento de las condicio-
nes de crédito interno. Para el sector en estudio, sin
embargo, la ayuda de tales sociedades todavia es in-
operante, sobre todo porque sus transacciones no pue-
den exceder del plazo de 24 meses, segin el regla-
mento en vigor y porque los intereses cobrados son
muy altos.

Habria que considerar la solucién del problema
posiblemente por via de la organizacion de un sistema
de crédito especializado para el financiamiento de las
ventas de la industria mecinica pesada, mediante la uti-
lizacién de las sociedades de crédito, apoyadas por un
organismo financiero gubernamental, como ocurre en
Meéxico con la Nacional Financiera, S. A.

Ese organismo que, por sus caracteristicas, podria
ser el Banco Nacional de Desenvolvimiento Econémi-
co, debidamente habilitado, se articularia con las enti-
dades financieras internacionales para movilizar los re-
cursos necesarios al financiamiento respectivo, a través
de la colocacién en el exterior de titulos de su emi-

sién, en moneda extranjera, con garantia de rescate y
pago de intereses, aplicando el producto al refinancia-
miento de las sociedades de crédito, por los titulos re-
presentativos de las ventas de la industria mecanica
pesada. Naturalmente ese tipo de transaccion debera
amoldarse a las normas reglamentarias, las cuales ha-
brin de ser modificadas a fin de permitir operaciones
con plazo superior a los 24 meses exclusivamente para
la industria de base.

En este aspecto serfa muy atil la colaboracién del
Banco Interamericano de Desarrollo, a través de la
concesién de créditos, no para la importacién de equi-
pos, sino para el financiamiento intemno de las ventas
de la industria, pues, en verdad, pricticamente la in-
dustria mecdnica no necesita, salvo en casos especiales,
créditos para la formacién de su capital fijo sino para
su capital de giro, en el sector de ventas.

Por otro lado, €l gobierno del Estado de S3o Paulo
podra contribuir en forma decisiva a dar solucién a ese
problema, a través del “Fondo de Financiamiento de
Bienes de Produccién” creade por la Ley Estadual
N¢ 5444 de 17 de noviembre de 1959.

Las consideraciones anteriores sobre el problema
de financiamiento de las ventas internas de equipos in-
dustriales de base constituyen sélo una sugerencia que
necesita un estudio mas profundo.



1I. EQUIPOS PARA LAS REFINERIAS DE PETROLEOQ E INDUSTRIAS PETROQUIMICAS

En esta seccién se intentd evaluar la necesidad probable de equipos para que la industria nacional de derivados de petrélea
y productos petroquimicos pueda atender a la demanda interna en el decenio 1961-70, asi como la participacién de la industria
mecinica pesada nacional en el abastecimiento de esas necesidades.

El método adoptado para esa evaluacién consistié en proyectar el consumo de esos productos en el periodo mencionado
en comparacién con la capacidad de produccidn existente en el pais y las ampliaciones en marcha, para medir entonces las ne-
cestdades de nuevas ampliaciones o ¢} establecimiento de otras unidades fsbriles; por consiguiente, se llegé al volumen de equi-
PO necesario para la ejecucién de la expansién.

En seguida se procurd verificar la capacidad de la indusfria nacional para proporcionar ese equipo y las medidas necesarias
para que tal abastecimiento se pudiera hacer en Ia proporcién mis elevada posible.

Asl, en lo que se refiere a productos del petréleo, se Nlega a vna demanda probable en 1970 de 390 000 barriles diarios
de petréleo crudo, que se transformaria en unos 110 500 barriles de gasolina para automotores, 76 000 de petréleo diesel y 111 000
de fuel oil y otros productos. Esa proyeccién se basé en la del Consejo Nacional del Petréleo, adoptindose bases mds conser-
vadoras en vista de una probable disminucién en €] ritmo de crecimiento de la demanda por efecto de la elevacién de los pre-
cios de venta a causa de los reajustes cambiarios para la importacién de petréleo crudo y también, a partir de 1964, de la en-
trada en funcionamiento de las grandes centrales hidroeléctricas que dejardn en desuso los grupos diesel y algunas plantas térmi-
cas instaladas como medidas de emergencia.

Se adopté la tasa anual de 7.3 por ciento de incremento en el consumo de petrdleo crudo hasta 1964; a partir de enton-
ces, esa tasa se situd alrededor del valor medio de 3.3 por ciento.

Suponiendo que se mantenga la tendencia actual de refinar en ¢l pais ¢l petréleo crudo correspondiente a las necesidades
totales de consumo de derivados, se observa que hasta 1962 la capacidad de refinacién existente (184 000 baroles diarios), su-
mada a las ampliaciones en marcha en las refinerias de Cubatao y Mataripe y la entrada en funcionamiento de la Refinerfa Du.
que de Caxias (90 000 BFD), cubriria holgadamente las negesidades de consumo, estimadas en 295000 BPD en ese afio. A
partir de 1963 habria necesidad de construir una nueva refineria de 30 000 - 40 000 BPD, la cual junto al aprovechamiento de
la gasolina natural extraida de los gases del Recdncavo Baiano, satisfaria el consumo previsto para 1970.

Como complemento de la refiacién se tomé en cuenta la construccibn —ya programada— de un terminal de oleoducto
para Sio Paulo (Sao Scbastifo), un oleoducto y terminal para Belo Horizonte y un terminal en Tlhéus (Bahia),

En Jo que toca a la industria petroquimica, y considerando las tendencias del mercado, se tuvieron en cuenta la necesida-
des de las fibricas de caucho sintético de PETROBRAS, en Duque de Caxias y del gobierno de Pernambuco, eén aquel esta-
do, la instalacién para el aprovechamiento de los gases naturales del Reconcavo y los excedentes de la Refineria de Mataripe, asi
como las construcciones de diversas fdbricas de materias primas plésticas. .

La investigacién efectuada dio la cifra de 138 millones de délares como representativa de las necesidades globales de equi-
po para €l programa delineado {1961-70), pudiendo la industria nacional de base atender casi el 64 por ciento de esa cifra, s
decir, 88.8 millones de délares, calculando la produccién nacional @ un délar medio de 192 criceros, que es ¢l que corresponde
al nivel de precios de venta internos. ‘

En realidad, esta elevada proporcién de fabricacién nacional carresponde en apreciable medida & una simple proyeccién de
las realizaciones ya alcanzadas en afios recientes por la industria mecdnica pesada brasilefia en la fabricacién de equipos petroqui-
micos. $6lo se admitié en escala relativamente limitada la ampliacidn de esas realizaciones a otros tipos de equipos, porque €l
30 por ciento restante de las inversiones programadas representan equipos cuya fabricacién hace frente a problemas que sélo po-
drin tener solucién a largo plazo (reducide tamaiio del mercadoe brasilefio ¢ intensa y continua renovacidén tecnolégica en esos
equipos).

Para hacer efectivas las condiciones que aseguren la participacién de la industria nacional en ese mercado, se abordé el
asunto de la institucién de normas técnicas adecuadas y de nacionalizacién progresiva del engineering. En el capitulo final se
mencionan las medidas de naturaleza arancelaria y cambiaria, asi como las relativas al financiamiento de las ventas que serfan
necesarias.

4 No se tuvieron en cuenta los equipos requeridos por las inversiones que realizard la industria privada en otras liness de produccién
petroquimica por la dificultad de identificar con suficiente precision esas inversiones,

1. Proyeccién del consumo de petréleo y derivados

a) Consumo de petréleo

El punto de partida para la determinacién de las
necesidades probables de equipos para refinerias, oleo-
ductos, terminales de petréleo crudo e industrias pe-
troquimicas, es el establecimiento de una estimacién
del consumo de petrbleo y sus derivados en el periodo
considerado (1961-70). Para ese efecto, se recurrié
fundamentalmente a la previsién del consumo efec-
tuada por el Consejo Nacional del Petréleo, que abarca

el periodo hasta 1967. Esa proyeccién se extendid has-
ta 1970 y se us6 para ello un criterio un poco distinto
al aplicado por el Consejo.

La proyeccién de la demanda del Consejo, basada

en la hipétesis de un crecimiento lineal, muestra los

resultados resumidos en el cuadro 1. La comparacién
del consumo efectivo en 1958, 1959 y 1960 con las pre-
visiones del Consejo Nacional del Petroleo para los
mismos afios no revela diferencias apreciables. Los va-
lores del consumo efectivo se anotan en el cuadro 2.
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Cuadro 1

BRASIL: PREVISION DEL CONSUMO DE PETROLEO Y DERIVADOS, 1964 Y 1967
(Barriles por dia calendario, BPDC)

Petréleo y derivados 2 1959 1960 1961 1964 1967
Crudo. . . . . . . . .. . .. ... .. 245000 262 200 281 300 338 700 402 500
Gasolina® . . . . . . .. ... ... .. 71 200 74 700 78 600 94 700 114 000
Diesel. . . . . ... ... .... R 45 200 49 200 53400 65 600 78 100
Oleo combustiblee . . . . . . ... ... 74 400 76 200 84 500 99 400 114 900

Furnve: Consejo Nacional del Petréleo, Previsidn del consume 1959.67.

& Solo se incluyen los derivados principales, razén por lz cual el respectivo total mo coincide com el de crude,

b Gnsolina para aoutomolores A y B,
¢ Excluyende el consume propio de las refineries,

Las proyecciones del Consejo muestran que el con-
sumo de petrdleo crudo para produccién de productos
refinados llegaria en 1967 a cerca de 445 000 barriles
por dia calendario. Aceptando la misma ley de creci-
miento adoptada por el Consejo Nacional del Petré-
leo, el Brasil llegaria en 1970 a un consumo de petréleo
crudo del orden de los 460 000 barriles por dia calen-
dario.

Cifra de consume de crudo tan elevada lleva a pen-
sar si podra razonablemente admitirse la continuacion
de un crecimiento lineal de ese consumo en los préxi-
mos diez afios. El gran impulso que tomé el desarrollo
industrial del pais en los Gltimos afios deberd ejercer
una influencia decisiva sobre el mantenimiento del ele-
vado ritmo de crecimiento del consumo de petréleo y
derivados. A ese efecto acelerador deberin contribuir
de manera particular circunstancias tan relevantes como
la apertura y pavimentacién de millares de kilémetros
de caminos que ligan a regiones del pais todavia aisla-
das, la creacién de una industria automovilistica, que
estard en breve entregando a la circulacion 200 000
vehiculos nuevos por ailo,® y la expansién de las indus-
trias de elaboracién quimica, de cemento y metaldrgi-
cas (laminaciones y forjado), que representan partes
importantes del consumo de fuel oil.

Por otro lado, dada la utilizacién que en este estu-
dio se pretende dar a las cifras de prevision del con-

" Cuadro 2

BRASIL: CONSUMO DE PETROLEO Y
DERIVADQS, 1958-60
(Barriles por dia calendario)

Petrbleo y derivados 1958 1959 1960 »
Cdo. . . . . ... 215 300 225 700 260 500
Gasolinad . . . . . . 67 800 67 900 75600
Diegel. . . . . . .. 40900 46 900 52 600

Oleo combustiblee . . 69 300 72 600 82 100

a Basado en el comsume medio emero/octubre,
1> Gusolina pura automotores A y B,
¢ Excluyendo el coansume propio de las refineriaa,

5 Dada la existencia de necesidades acomuladas, la casi totalidad
de la producci6n automovilistica estd representada por un aumento
liquido de la flota de vehiculos, con sustitucifn de vehiculos en es-
cala sumamente limitada, y parece probable que asi continfe siendo
¢n los préximos aiios.
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Cuadro 3

BRASIL: PREVISION DEL CONSUMO DE PETROLEQ
Y DERIVADOS, 1964, 1967 Y 1970
(Barriles por dia calendaria, BPDC)

Petroleo y derivados 1961 1964 1967 1970

Crudo . . . . . .. 280000 325000 360000 390000
Gasolina®, . . . . . 78000 90500 102000 119500
Diesel . . . . . .. 53000 64000 72000 76000

Oleoc combustible . . 84000 95200 104000 111000

a Caselina pora automotores A v B,

sumo de petréleo crudo, pareceria conveniente adoptar
una hipétesis un poco mds conservadora, segiin la cual
el crecimiento del consumo sufriria un decaimiento a
partir de 1964. A tal tendencia podran contribuir,
por un lado, ¢l hecho de que hacia 1963-64 ya habri
entrado en funcionamiento la mayor parte de los gran-
des proyectos de energia eléctrica, dejando fuera de
uso las centrales diesel y termoeléctricas de emergen-
cia, que son grandes consurnidoras de 6leo diesel y com-
bustible, y por el otro, la posibilidad de una retraccién
del consumo de derivados de petrdleo después de un
apreciable alza en sus precios a consecuencia del reajus-
te cambiario recientemente puesto en préctica.

De este modo, a partir de 1964, el ritmo de creci-
miento del consumo de petréleo crudo seria de 3.3
por ciento anual, en lugar de la tasa de 7.3 por ciento
utilizada en la prevision del Consejo Nacional del Pe-
tréleo. De acuerdo con esta prevision conservadora, €l
consumo en 1967 seria inferior en cerca de 10 por
ciento al previsto por €l Consejo. Cabe notar que se-
mejante hipétesis conservadora no se mantendsria por
un periodo demasiado largo, teniendo en vista las cir-
cunstancias particulares observadas en el perfodo del
estudio.

La previsién de la demanda de equipos, admitida
la hipétesis de que se mantenga la presente tendencia
de refinar en el pais un volumen de petréleo crudo co-
rrespondiente a la totalidad del consumo, estarfa siem-
pre dentro de limites bastante realistas.

La prevision del consumo hasta 1970, basada en las
proyecciones del Consejo Nacional del Petréleo, modi-
ficadas a partir de 1964, conduce a los resultados in-
dicados en el cuadro 3.



b) Capacidad de refinacién

La capacidad de refinacién actual del pais (31 de
diciembre de 1960) alcanza a 184 000 BPD.* Las am-
pliaciones en curso y la entrada en funcienamiento de
una nueva unidad de grandes dimensiones (Refineria
de Duque de Caxias) elevard esa capacidad a 311 000
BPD hacia fines de 1962. El cuadro 4 detalla la situa-
cién mencionada.

Al considerar la situacion de 1962 y comparar la
capacidad que estara disponible en esa fecha con la de-
manda estimada, se observa que habra probablemente
un exceso de capacidad de produccién de productos
refinados. Sin embargo, ese exceso de capacidad —del
orden de los 16 000 BPD "— seria ripidamente absor-
bido por el crecimiento del consumo durante 1963 y
1964. De ahi en adelante la capacidad de produccion
disponible no cubrirfa las necesidades del comsumo y
habria que indagar cudles ampliaciones o construccio-
nes nuevas se justificarian, lo que daria logar a la colo-
cacion de pedidos en la industria productora de equipos
de petrdleo del pais.

Si se considera que la evolucién normal de la ela-
boracién de crudo en las grandes refinerias de PETRO-
BRAS, especialmente la de Duque de Caxias cuya
capacidad nominal proyectada es de 90 000 BPD, per-
mite un incremento de la produccién de refinados mas
alld de esa capacidad nominal, se puede admitir que
la demanda posiblemente serd satisfecha hasta 1963
(335000 BPDC). A partir de esa fecha, se impondria
la construccién de una nueva planta refinadora de ca-
pacidad nominal de 30 000 a 40 000 BPD, la cual, para
operar en 1969-70, tendria que tener los trabajos de
engineering iniciados en 1965 y la adquisicién de equi-
pos contratada en 1965-66.

Asimismo probablemente subsistird un déficit en
1970. Esa diferencia entre un consumo del orden de

Cuadro 4

BRASIL: CAPACIDAD DE REFINACION DE CRUDO,
1960 Y 1962
{BPD)

Refinerias de Petrobras Hasta fines

En 1960 de 1962
Presidente Bernardes (Cubatao) . . 95000 110000 =
Landulfo Alves (Matarife) . . . . . 30 000 52 000
Duque de Caxias (Rio de Janeiro) . — 90 000

Refinerias basadas en capital privado
Petroleo da Amazonia (Manaus) . G 000 6 000
Manguinhos {Guanabara) . . . . 10 000 10000
Uniao (Capuava) . . . . . . . 32 000 32 000
Matarazze (Sao Paulo) . . . . . 1000 1000
Ipiranga (Rie Grande do Sul) . . 10 000 10 000

184 000 311000

a Ampliacidn ya programoada y en vias de realizacién,

€ BPD — barriles por dia, nominales.
7 En esa fecha se estima una capacidad de 311 000 BPD y ol con-
sumo correspondiente a la previsién adoptada en 295 000 BPD.

los 390000 BPDC y una capacidad de refinacién de
341 000-351 000 BPD podria ser cubierta por la pro-
duccién de la planta de gasolina natural extraida de los
gases del Reconcavo Baiano (proyecto considerado mas
adelante, junto con los proyectos petroquimicos) y tal
vez por pequeiias expansicnes que fueran autorizadas
a las refinerias privadas. Para esas expansiones no se¢
necesitarfan pedidos sustanciales de equipos, razén por
la cual no se consideran en este estudio.

Asi, pues, en el presente trabajo en el sector de 1e-
finerfa, sélo se computaron los equipos constitutivos
de los siguientes proyectos: _

i) expansién de la Refinerfa Presidente Bernardes
(Cubatio), cuyo engineering estd pricticamente termi-
nado y los procesos de compra de equipos en vias de
INICIATSE;

#) construcciéon de una nueva refineria de 30 000-
40 000 BPD en un lugar que serd oportunamente de-
terminado.

¢) Oleoductos y terminales

El transporte de los derivados de petrdleo de las
regiones de produccién a los nuevos centros de consu-
mo creados por el desarrollo industral lleva a prever
la construccidn de tres terminales de oleoductos, una
vez que se concluya €l Terminal de Guanabara {TE-
GUA) de PETROBRAS, que servird a la Refineria
de Duque de Caxias:

i) Terminal de oleoducto Sdo Sebastido/Sdo Paulo
if) Terminal de Ilhéus

iii) Oleoducto y terminal Rio/Belo Horizonte.

d) Industrias petroquimicas

Desde el comienzo PETROBRAS previ6 la insta-
lacién de una fabrica de caucho sintético para aprove-
char el gas proveniente de la Refineria Duque de Ca-
xias. Esa fabrica se proyecté para una construccidn en
tres etapas sucesivas: copolimero, butadieno y estireno.

La primera fase, actualmente en montaje para ini-
ciar operaciones en septiembre de 1961, fabricari el
producto final, copolimero —GRS— a partir de cons-
tituyentes importados (butadieno y estireno).

La segunda y tercera etapas sélo podran iniciarse
cuando la Refineria Duque de Caxias esté con todas
sus unidades en plena operacién, lo que probablemen-
te ocurrird a mediados de 1962. De ahi que haya
que considerar, dentro de los programas de inversién que
son objeto del presente trabajo, la construccién de las
unidades de butadieno y estireno de la referida fabrica
de caucho sintético.

Como el consumo previsto de caucho sintético es
mayor que las posibilidades de produccién de ese ar-
ticulo por PETROBRAS y como la otra fuente de eti-
leno ® disponible seria el alcohol etilico obtenido de 1a
cafia de azicar, el Plan de Desarrollo del Nordeste

8 El etileno es la materia prima bisica para esa produccidn.
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prevé la posibilidad de aprovechar los excedentes de
alcohol y transformarlos en goma y determinados plas-

ticos. Se incluyeron entonces en este estudio dos fa- |

bricas cuyos proyectos ya aprobados estarian en breve
en vias de ejecucidn: la fabrica de caucho sintético de
Pernambuco (COPERBO) y PLASTIBRAS (grupo
de capital privado).

En los campos del Recdncavo (Bahia), dnica re-
gion que actualmente produce peiréleo en el Brasil, se
proyecta, para mejorar el rendimiento de las operacio-
nes, aprovechar el gas natural de los pozos, extrayendo
la gasolina y el gas licuado y reinyectandolos en el sub-
suelo. Mds ain, la Refineria Landulfo Alves (Matari-
pe-Bahia) tendria posibilidades de proporcionar gases
para aprovecharlos en el conjunto petroquimico de esa
iegién. En la estimacién preliminar de esa produccién,
referente a industrias diversas, se han reunido los
equipos para los respectivos procesos en un grupo
Gnico que se referird al aprovechamiento de los gases.
En esas condiciones formarin parte de este estudio
las unidades industriales siguientes:

i) Segunda y tercera etapas (butadieno v estireno)
de la fibrica de caucho sintético (FABOR) de PE-
TROBRAS, la cual se halla programada y sus antepro-
yectos preparados; :

ii) Aprovechamiento de los gases naturales de los
campos del Recéncavo {Bahia) y de los gases exceden-
tes de la Refineria Landulfo Alves (Mataripe);

iii) Fibrica de caucho sintético de Pernambuco
(COPERBO), cuyo proyecto estd terminado y deberd
en breve entrar en el proceso de adquisicién de equipo;

iv) Construccién de diversas fabricas con capital
privado, en las zonas ya indicadas y también en la de
Recife {PLASTIBRAS); algunos de los trabajos ini-
ciales ya estdn en marcha.

El establecimiento de las necesidades de equipo no
se basard, en este caso, en un andlisis minucioso de las
caracteristicas de cada proyecto, sino en una estimacion
general, fundamentada principalmente en las disponi-
bilidades globales de materia prima (gas natural) para
transformacién.

Son justificables y existen probabilidades de Ilevar-
las a buen término las unidades aqui consideradas
en los campos de refineria y transporte de petrdleo asi
como las industrias petroquimicas. Si por fuerza de
las circunstancias fueran modificadas algunos proyec-
tos, la alteracién posiblemente no transformaria en
forma radical el presente trabajo, pues los valores que
1epresentan deberdn ser tomados sélo como drdenes de
magnitud, o indices del mercado existente en potencia,
para los equipos respectivos.

2. Equipos correspondientes al programa de
petroleo e industrias petroquimicds

Como se vio anteriormente, el programa de refinacién
de petréleo basado en la hipétesis de autosuficiencia
en el abastecimiento de productos refinadoes supone la
necesidad de ampliar la refineria Presidente Bernardes
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Cuadro 5

BRASIL: INVERSIONES EN EQUIPOS PARA REFINE.
RIAS DE PETROLEO, OLEODUCTOS E INDUS.
TRIAS PETROQUIMICAS PREVISTAS
PARA EL PERIODO 1961-70

(Miles de délares) i
Indus-
. trias
Clase de equipo Refine: Oleo  potro. Total
: quimi-
eds
1. Tanques de almacena-
miento * . . . . . 4126 3201l 5859 12285
2. Depdsitos de presién,
torres y recipientes . 3 774 — 5546 9320
3. Intercambiadores de ca-
lor y condensadores
de superficie. . . . 3208 944 5443 9525
4. Generadores de vapor . 842 490 2082 3414
5. Bombas y compresores 4311 5382 5540 15233
6. Turbogeneradores. . . 4780 — 6650 11430
7. Hommo de calentamien-
to directo. . . . . 2954 — 2788 5741
8. Equipo eléctrico — mo-
tores y transforma-
dores. . . . . .. 1394 3542 10250 15186
Interruptores. . . . . 446 1135 631 2212
Alambres y cables . . 922 2359 1304 4585
Tubos conductores . . 248 630 348 1225
9. Turbinas a vapor. . . 510 — 900 1410
10. Estructurz metdlica. . 984 425 1089 2498

11. Tuberfas — tubos (ace-

o o fierro fundide). 2123 21287 2522 25931
Conexiones . . . . . 500 3845 710 4954
Valvalas . . . . . . 798 3739 961 5499

12. Tuberia scldada de gran

didmetro . . . . . 108 — 169 276
13. Ciclones . . . . . . 83 — 124 207
14. Instrumentos y vélvulas
especiales . . . . . 1070 85 1400 2555
15, Eyectores y filtros es-
peciales. . . . . . 118 — 232 350
16. Puentes-grias: clevado-
1es, monorieles . . 74 156 254 485
17. Tuntas de expansién. . 135 — 181 316
18. Mezcladores . . 98 — 541 639
19. Refractarios y aislamicn-
to térmico. . . . . 427 663 604 1693
Total. . . . . . 34133 47883 56125 138142

* Gps licuade.

de 95000 a 110000 BPDD, lo que, efectivamente, estd
en visperas de realizarse, y de construir una nueva re-
finerfa de 30000/40000 BPD; ademas, €} transporte
de los oleoductes considerados, la comstruccién de la
scgunda y tercera fase de la fibrica de caucho sintético
de PETROBRAS, el aprovechamiento de los gases del
Recéncavo (Bahia) y el Plan de Desarrollo del Nord-
este en que se proyecta el empleo de los excedentes de
aleohol etilico, deberin determinar la demanda pro-
bable de equipos que se indica discriminadamente en
el cuadro 5. En resumen, esa demanda seria la st
guiente:



Ddélares
Para las refinerfas . . . . . . . . . .. 34133000
Para los oleoductos . . . . . . . . . 47 883 000
Para las petroquinicas. 56 125 000
Total . . . . . .. 138 141 000

Segtin sea el proyecto y la naturaleza de produc-
cidn, habri mayor o menor volumen de cada clase de
equipo en una fibrica determinada. Sin embargo, como
el presente trabajo fue hecho con el caracter de esti-
macién preliminar, esa variacién porcentual se sitta
entre limites suficientemente estrechos y aceptables.
Todavia més, por la diversidad de unidades a construir,
habra una compensacién de los errores derivados del
cdlculo,

Es interesante observar que la inversion en refine-
rias es menor en virtud de la actual capacidad mstala-
da, fruto del esfuerzo econdémico de PETROBRAS en
los ultimos cinco afios. Cabe ahora aprovechar los sub-
productos derivados de la operacién de refinerfa y
también proveer a la expansién de la industria de plés-
ticos y caucho sintético.

3. Fabricacién nacional de equipos

a} Posibilidades de fabricacién nacionadl

En el sector de los equipos para refinerias de petré-
leo e industrias petroquimicas, la industria brasilefia
ya viene produciendo, en los dltimos afios, proporcio-
nes elevadas de las necesidades totales. Este resultado
se logra por efecto de una conjugacién de esfuerzos de
las empresas potencialmente capaces de ejercer activi-
dades en ese sector, la cual tomé forma con la orga-
nizacién de la Asociaciéon Brasilefia para el Desarrollo
de las Industrias de Base (EBDIB).

En otra parte de este estudio se hace un andlisis
minucioso de la naturaleza y métodos de trabajo de
esa entidad. Los resultados indicados mds adelante
traducen, principalmente, la experiencia ya alcanzada.
En el estado actual de la industria mecanica brasilefia,
podran alcanzarse los indices medios porcentuales de
fabricacién indicados a continuacién para los prmmpa-
les tipos de equipo, agrupados en 19 renglones segin
su naturaleza y considerados como correspondientes a
una especificacién nominal media:

Porciento
1. Tanques de almacenamiento (con techo cdmico
flotante, cilindricos o esféricos . . . . 98 -100
2. Depésitos de presién (torres y rcmplentes) 60- 70
3. Intercambiadores de calor y condensadores de
superficie . . . . e 100
4. Generadores de vapor e 60~ 70
5. Bombas y compresores. C e e 25- 35
6. Turbogeneradores. . . . e 0
7. Hornos de calentamiento directo . 45 - 55
8. Equipo eléctrico (global) C 65— 75
9. Turbinas a vaper. . . . . . . . . . . .. 0
10. Estructuras metdlicas . . . . . . . . . . . 100

Porciento

11. Tuberas (global) . . . . . . . . . . .. 70 - 80
12. Tuberias soldadas (de gran didmetro) . . . . 100
13, Ciclones. . . . . . . . . . . . . ..., 100
14. Instrumentos y valvulas especiales . . . . . . 0
15. Eyectores y filtros especiales . . . . . . . . D
16, Puentes griias, elevadores y monorrieles . . . 100
17. Juntas de expansién. . . . . . . C e 60 - 100
18, Mezcladoras . . . . . . . . . e 100
19. Refractarios y aislamiento térmico . . . . 75— 80

Cabe aclarar que el indice porcentual de nacionali-
zacién se considera aplicado al total de equipos de cada
tipe existentes en una refineria o industria petroguimica
clisica. Se consideraron también los refractarios y el
aislamiento térmico por ser partidas bien definidas cuyo
valor en el con]unto de las inversiones consideradas jus-
tifica una mencién por separado.

Tomando como base csos indices de fabricaci6n
nacional y las necesidades de equipo de cada uno de
los tipos mencionados que se consignan en el programa
decenal pormenorizado en el cuadro 5, se estimaron
los equipos de cada clase que podrian fabricarse en ¢l
pafs. Los resultados de ese cilculo aparecen en el cua-
dro 6. Los valores ahi indicados como de fabricacién
nacional corresponden a los precios en vigor en ¢l Bra-
sii para esos equipos, o para trabajos de mecinica pe-
sada similares, en octubre-noviembre de 1960, Los
valores en délares corresponden a los precios de los
equipos fob Estados Unidos. En resumen, la situa-
cion indicada en el cuadro 6, para el programa 1961-70
de inversiones en refinerias de petréleo, terminales y
oleoductos, e industrias petroquimicas es la que se da
en el cuadro 7.

La evaluacién en délares de los equipos de fabri-
cacién nacional fue basada en el “valor de conversion”
del dblar para cada tipo de equipo, es decir, en la rela-
cién entre los precios de produccidn interna en el Bra-
sil y los de fabricacién norteamericana para cada equi-
po, registrados en los ultimos trabajos realizados por
la industria mecénica pesada brasileha. Los resultados
de esa comparacién han sido expuestos y analizados en
otra seccidén de este capitulo. El valor medio, corres-
pondiente al conjunto de equipos, es de 192 cruceros
por délar.

b) Evaluacién de la capacidad de produccién

La comparacién entre las necesidades de equipos
de tipos varios y las posibilidades de fabricarlos en el
pais debe realizarse en dos planos en cuanto a la capa-
cidad de produccién de que disponen los fabricantes de
cada tipo de equipo en la situacién presente y en cuan-

to a las perspectivas que se ofrecen para una amplia-

cién progresiva de la relacién de los items de produc-
cién nacional.

Como ya se dijo anterionmente, no existen en el
Brasil fabricantes especializados en equipos petrolife-
ros. S6lo las industrias mecanicas y metalargicas dota-
dos de medios adecuados de produccién y de experiencia
técnica suficiente basada en el engineering del exterior,
dedica una parte de su actividad a la fabricacién de
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Cuadro

: BRASIL: FABRICACION NACIONAL (CRUCEROS) E IMPORTACION (DOLARES) EN LAS
PETROLEO, OLECDUCTOS E

{(Miles de cruceros

Clase de equipo Refinerias

Nova Terminal
I;:f;‘ifg:i (30 000- "otales St.!?geb-as-
40 000 BPD) S, Paulo

1. Tanques dg almacenamiento inclusive LPG
yoesferas. . . .. .. L0 {cruceros) 470 000 320000 790 000 260 000
(délares) 80 30 110 20
2. Depésitos de presién: torres y recipientes . (cmceros) 210 000 146 000 356 000 —
(ddlares) 1100 820 1920 —_—

3. Intercambiadores de calor y condensadores
de superficie . . . . . . . . . ... {cruceros) 330 000 286 000 616 000 110 000
{ddlares) — — — —
4. Generadores de vapor . . . . . . . . . {crceros ) 65 000 41 000 106 000 60000
{dolares) 170 120 290 —
5. Bombas y compresores. . . . . . _ . . (cruceros) 187 000 132000 319 000 260000
{délares) 1550 1100 2650 2300
6. Turbogeneradores , . . . ., . . . . .. {cruceros) — — — —
{ddlares) 2 500 2280 4780 —
7. Homos de calentamiento directe . . . . {cruceros) 152 000 106 000 258 000 —
{délares) 950 660 1610 —

8. Equipo cléctrico — Motores y transforma-
dores . . . . . ... ... ... {cruceros) 71500 54000 125 500 116 500
(délares) 420 320 740 686
Interruptores . . . . . . . . .. ... {cruceros) 11 300 § 500 19 800 18 500
(délares} 195 148 - 343 318
Alambres y cables . . . . . . . . .. { cruceros) 100 000 77 000 177 000 165 000
{délares) — C— — —_—
Tubos conduit . . . . . . . . . ... {cruceras) 27600 20 520 47520 44 280
{dolares) — — — —
9. Turbinas a vapor. . . . . . . . {cruceros) -— — — —
{ddlares) 330 130 510 —
10. Estructoras metdlicas, . . . . . . . . . {cruceros) 112 000 77 000 159 000 48 000
(ddlares) — — — —
11. Tubedas-tubos {acero y fierro fundido) {cruceros) £1 000 76 000 157 400 996 000
{ dolaxes) 650 655 1305 500
Conexiones, . . . . . . . . . . ... (cruceros) 24 000 24 000 48 000 60 000
{ddlares} 130 120 250 700
Vilvalas. . . . . . . . .. ... {cruceros) 44 000 29000 73000 176 000
(délares) 250 168 418 100
12. Tuberia soldada de gran didmetro . . . . {cruceros) 20 000 720 20 720 —
{ddlares) — — — -
13, Ciclones. . . . . . . e e {cruceros) 15 00D 890 15 890 —
| {d6lares) — — — —
14, Instrumentos y vélvulas cspeciales . ., . {cruceros) - — — —
{ délares) 650 420 1070 35
15. Eyectores y filtros especiales . . . ... . (cruceros) — - — -
{dblares) 70 48 118 —
16, Pucnte-grias, clevadores y monorrieles . . {cruceros) 8 500 5 800 14 300 19 000
doélares — .= — -
17. Juntas de expansién . . . . . . . . . . %cruccrcl) 20 000 6 000 26 000 —
(délares) — — — -
18. Mezcladores . . . . . . . . .. ... {cruceros) 8§ 600 10 300 18 900 —_—
: {délares) — — — —
19, Refractarios y aislamiente térmico . . . . {cruceros) 21 600 15100 36 700 45 000
(ddlares) 140 © 96 236 —
(cruceros) 1578 500 1435830 3414330 2372280

Taotales parciales . . . . . . . . .. —_—

{ddlares) 9185 7 165 16350 4659




INVERSIONES EN EQUIPOS PREVISTAS PARA EL PERIODO 1961-70 EN REFINERfAS DE
INDUSTRIAS PETROQUIMICAS
o miles de dolares)

Oleoductos Industrias petroquimicas
. , ‘ Totales
. Terminal FABOR Apravecha- , Fdbrica de
Tf{gn é::al Rio Belo Totales 2%y 3¢ miento de Iniuiiiuas goma Totales glo.E;arIes
Horizonte fase gases (Bahia) privacas Pernambuco POy

equipo
16 300 326 000 602 300 354 000 118 000 175 000 450000 1097000 2489300
5 40 65 40 15 20 70 143 320
_ — _ 228000 65 000 95 000 120 000 508 600 864 000
— — — 1 400 300 400 800 2900 4820
7300 64 000 181 300 495 000 110 000 160 600 250000 1045000 1842300
3100 31 000 94100 60 000 13800 28000 130000 231 800 431900
b — — 250 55 70 500 875 1165
22 000 110 000 392 000 110 000 55 000 83 000 185 000 433000 1144000
40 1 000 3340 1300 600 85 1300 3285 9275
— — 2 200 850 1100 2500 6650 11430
— — _ 48 000 32 000 48 000 100 000 228 000 486 000
- — 300 200 300 800 1 600 21210
90 000 114000 320 500 520 000 238 000 350 000 660000 1768000 2214 000
532 655 1873 307 140 205 390 1 042 3655
14 500 17 800 50 800 8250 3750 5 500 10 500 28 000 98 600
246 306 870 145 65 95 180 485 1698
129 000 159 000 453 000 74 000 33800 £8750 93750 250 300 880 300
34 200 42 500 120 980 19 620 9000 13140 25 000 66760 235 260
_ _ — 250 80 120 450 900 1410
1600 32 000 $1 600 48000 25000 36000 100000 209 000 479 600
24400 2800000 3814400 27 000 27 000 34 000 112 000 200000 4171400
20 900 1420 200 200 280 800 1 450 4205
5000 130 000 215 000 . 10000 12 000 18 000 30 000 70 000 333000
25 2 000 3725 50 60 85 150 345 3320
13 200 450 000 639 200 15 400 13 200 20 000 40 000 33 600 800 800
10 300 410 80 70 100 250 500 1328
- — — 720 4100 6 000 21 600 32420 53140
— — — 890 2960 4350 15 600 23 800 39 690
— 50 85 230 200 300 650 1400 2555
— — — 50 %3 37 120 232 350
550 10 000 29950 3 800 $ 000 12 000 25000 48 800 93050
_ _ _ 2 000 1500 3000 10 000 16 500 42 500
— — _ 40 3 — 50 95 95
— — _ 6900 12 000 18 000 65 000 101 900 120 800
— — — 10 . _ _ 10 10
2200 80 000 127 200 9 000 14 500 24 000 30000 77 500 241 400
— — — 100 20 — 80 200 436

363750 4386300 7 122 330 2 040 580 798610 1181740 2503450 6524380 177061040 -

878 5251 10788 6972 2885 3 197 9090 22 144 49282




Cuadro 7

BRASIL; EQUIPOS NACIONALES E IMPORTADOS PARA EL PROGRAMA 1961-70

Inversiones correspondientes

Total Equipos Equipos de fabricacién nacional

equipo importados Millones Equivalente  Porcentdje

fMﬂfom (Mitlones de eg délares sobre :{
de délares)  de délares) cruceros (Millones) total
Para refinerfas . . . . . . . . . . . .. .. 34.13 16.35 3415 17.78 52.1
Para terminales y oleoductos . . . . . . . ., 47.89 10.79 7120 37.10 77.5
Para industrias petroquimicas. . . . . . . 56.12 22.14 6525 33.98 60.5
Total. . . . . . . . . ... ... ... 138.14 49.28 17 060 88.86 64.2

equipos petroleros, en la medida en que esa demanda
se hace sentir. Esos fabricantes producen, al mismo
tiempo, equipos {completos o0 mas comidnmente en
partes subcontratadas) para otras industrias. Esta si-
multaneidad de actividades levanta un obsticulo difi-
cil para la evaluacién de la capacidad de fabricacién de
equipos de uno solo de los varios tipos producidos. La
capacidad existente puede ser suficiente para los equi-
pos petroleros y revelarse inadecuada para el conjunto
de esos equipos o de los equipos de los demads sectores
incluidos en este estudio, y ademds para la variada de-
manda de trabajos de caldereria, mecanica, etc. De
este modo, la comparacion entre la necesidad y la ca-
pacidad a que se procede en este trabajo sélo adqui-
rirfa plena significacién cuando se tomaran en conjun-
to las necesidades de los distintos sectores. Esa com-
paracién, rodeada de grandes dificultades, es abordada
en forma muy preliminar en el capitulo final.

Para hacer el inventario de la capacidad de fabri-
cacién de equipos de vefineria de petréleo e industrias
petroquimicas se consideraron los mayores productores
de equipo, dentro de su especialidad y teniendo en men-
te la capacidad técnica de cada uno con respecto a las
Normas de Construccién exigidas. Las informaciones
presentadas a continuacién son el resultade de la ex-
periencia acumulada por la ABDIB desde 1956, como
resultado de una continua actividad en ese campo. Las
informaciones se refieren a la situacién existente en
octubre-noviembre de 1960.

Para llegar a una estimacién de la capacidad dispo-
nible se tomaron en consideracién diversos factores
que tuvieron por efecto introducir correcciones de gran
importancia en el valor nominal de capacidad de pro-
ducctdn declarado por los fabricantes. Esa correccién
generalmente fue en sentido negativo (es decir, de re-
duccién de la capacidad nominal), aunque en algunos
casos permitid considerar reales posibilidades de au-
mento de la produccién nominal.

Para facilitar el estudio, los equipos fueron agrupa-
dos de acuerdo con sus caracteristicas mecinicas de
construccién, en la siguiente forma:

Caldereria: trabajos con chapas de acero, soldadas,
pudiendo utilizar para complementacion perfiles estruc-
turales, tubos y piezas fundidas.
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En ese grupo se encuentran los equipos siguientes:

Tanques de almacenamiento

Depésitos de presién: torres y recipientes

Intercambiadores de calor y condensadores de su-

perficie

Generadores de vapor

Hornos de calentamiento directo (verticales)

Tuberias soldadas de gran didmetro

Ciclones

Juntas de expansion. '

Cerrajeria pesada: trabajos con perfiles estructurales
de acero, soldados, remachados o atornillados, pudien-
do utilizar como complemento chapas de acero, tubos
y piezas fundidas.

En ese grupo se encuentran los siguientes equipos:

Estructuras metalicas

Hornos de calentamiento directo (horizontales tipo

“box”).

Mecdnica de precisidn: Trabajos con cualquier ma-
teria prima en que las operaciones de usinado desem-
peiian funcién primordial en la ejecucién del equipo.
Como dentro de esas caracteristicas de trabajo existen
especialidades distintas, cada equipo aqui agrupadoe fue
considerado en forma especifica e independiente.

Bombas y compresores

Turbinas a vapor

Tuberias — conexiones

Tuberias — valvulas

Puentes graas, elevadores y monorrieles

Mezcladoras.

Electricidad: trabajos con materiales electro-conduc-
tores que suponen operaciones de usinado en gran es-
cala, incluyendo embobinados eléctricos. Se agrupan
los siguientes equipos:

Motores y transformadores

Interruptores

Generadores (acoplados a turbinas; turbogenerado-

Tes ).

Semimanufacturas: productos que pueden constituir
materia prima para la construccion de equipos, pero
que entre tanto seran adquiridos y utilizados, en ese
estado, para montar la fabrica (refineria; petroquimica
u oleoducto).

Alambres y cables eléctricos



Tubos conduit

Tubos de acero y fierro fundido

Refractarios y aislantes térmicos

Piezas fundidas y forjadas.

Especialidades: productos que por sus caracteristicas
de construccién exigen trabajos altamente especializa-
dos y que suponen técmicas particulares de proyecto
y fabricacidn.

Instrumentos y valvulas especiales

Eyectores y filtros especiales.

Es de notar también que el desarrollo de la pro-
duccién de materias primas y semimanufacturas es de
importancia capital para garantizar esa evolucién téc-
nica, toda vez que ella es la fuente de abastecimiento
regular y obligatoria de las industrias de equipos.

Este asunto volverd a considerarse al final de este
capitulo y serd abordado con mayor detalle en la sec-
cién VII, pues podrd haber equipos que se utilicen en
diversos campos industriales. Por lo tanto, su consumo
deberd calcularse en todos los campos y podrd even-
tnalmente constatarse de esa forma una amplitud de
mercado que justifica la produccién en el pais.

La tendencia normal del mercado consumidor es
~ adquirir equipos en el pais, siempre que ellos satisfa-
gan integralmente las especificaciones técnicas reque-
ridas. Ello se debe a que la obligatoriedad del fun-
cionamiento ininterrumpido de una industria de ela-
boracién quimica crea dificultades especiales para el
mantenimiento de la fabrica, que se subsanan en parte
cuando el proveedor es nacional y puede contribuir
con la asistencia de sus propias oficinas. Todavia mds,
debido a las dificultades de la importacién, los equipos
fabricados en el extranjero son de adquisicién mds
demorada, sobre todo en el caso de reposiciones y tam-
bién obligan a mantener una existencia de repuestos
mucho mayor, con la consiguiente inmovilizacién del
capital de la empresa.

¢) Limitaciones de la fabricacién nacional

Las limitaciones que surgen de la comparacién en-
tre las necesidades de equipos para refinerias, oleoduc-
tos, terminales, € industrias petroquimicas y las posibi-
lidades de fabricarlos en el pais son de dos tipos: de
naturaleza cuantitativa unas y de naturaleza técnica
otras.

En el primer caso, la industria mecénica pesada,
aunque técnicamente capacitada en forma satisfacto-
na, no dispone de capacidad total de produccién sufi-
ciente para hacer frente al elevade volumen de pedidos
resultantes del programa decenal considerado.

La limitacién de la posibilidad de fabricar en el
pais, derivada de las caracteristicas técnicas, resulta de
la necesidad de emplear procedimientos o mdquinas
no disponibles en la industria nacional y que corres-
ponden a un nivel tecnolégico superior al de esa in-
dustria, La segunda limitacidn, sin embargo, es moti-
vada en la mayor parte de los casos, casi exclusivamente
por el tamafio del mercado y se vuelve adn mas restric-

tiva por efecto de la diversidad de especificaciones
adoptadas por los ingenieros proyectistas.

Las dimensiones del mercado son el factor limitan-
te principal porque el proceso de desarrollo industrial
en curso en el Brasil ha revelado una capacidad sor-
prendente de absorcién de innovaciones técnicas, siem-
pre que ¢l tamafio de las series de produccién justifique
el esfuerzo de adaptacién y las inversiones correspon-
dientes. En otras palabras, la limitacién tecnologica es
en el fondo una limitacién derivada del tamafio del
mercado.

La comparacién del programa de inversiones en el
campo de la refinacién y de la petroquimica con las
posibilidades de la industria mecdnica pesada brasile-
fia fue efectuada para cada uno de los seis grupos de
equipos mencionados anteriormente (segin la natura-
leza de su fabricacién), y se llegd a los resultados que
se resumen a continuacién:

Grupo Factores limitativos

Caldereria Algunas caracteristicas técnicas y volu-
men de preduccién,

Volumen de praduccitn. .

Principalmente caracteristicas técnicas

de produccidn.

Cerrajerfa pesada
Mecénica de precisién

Electricidad Caracteristicas técnicas de produccién,
sobre todo por falta de mercado que
apoye €l desarrollo necesario.

Semimanufacturas Volumen de produccién para algunos
renglones y caracteristicas pata otros.

Especialidades Exclusivamente las caracteristicas técni-

cas de la produccién.

En estas condiciones se considerarin como fuentes
de posible dificultad en la ejecucién del programa de
inversiones los equipos de los dos primeros grupos —cal-
dereria y cerrajeria pesada— ya que el volumen de pe-
didos a que deberan dar lugar asume proporciones muy
elevadas en comparacién con la capacidad de la indus-
tria existente, exigiendo un examen mds atento de las
perspectivas en este campo.

Al contrario, los equpos constantes de los cuatro
iltimos grupos —mecanica de precision, electricidad, se-
mimanufactura y especialidades diversas— pueden con-
siderarse como no criticos porque individualmente re-
presentan una proporcidn muy pequefia del valor total
de los equipos de cada instalacién. Por otra parte, en
varios c¢asos reinen caracteristicas técnicas por demds
particulares, lo que impediria su fabricacién local en
vista de las dimensiones del mercado consumidor en los
proximos diez afios. '

La situacién de la industria mecanica pesada brasi-
lefia en relacién con los trabajos de caldereria y cerra-
jerfa pesada exigidos por el programa decenal de refi-
nacion y petroquimica fue analizada con especial aten-
cién. En los trabajos clasificados en esas dos categorias
parece posible una limitacién cuantitativa en la capa-
cidad de produccién de la industriz nacional. Se pro-
cederd en seguida a una comparacién entre las necesi-
dades y capacidad de produccién para los equipos de
ambas categorias, los cuales son de once tipos.
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Los equipos de refinacidn y petroquimica produci-
dos por los ramos de caldereria y cerrajeria pesada, co-
rrespondientes a las necesidades medias anuales duran-
te el periodo 1961-70, para los proyectos concretos
previstos, fueron expresados en toneladas y metros cua-
drados de superficie de calentamiento (segin su na-
turaleza).

Los resultados de ese cilculo se presentan en el
cuadio 8§, del cual se extrajo el resumen que aparece
en el cuadro 9.

Para la comparacién con las necesidades expresadas
en €l cuadro 9 se utilizaron los resultados del inventa-
rio de la capacidad de produccién de los mismos once
tipos de equipos en los 18 fabricantes brasilefios de los
mismos que representan 60 a 70 por ciento de 1a capa-

cidad total de produccién. Los resultados de esa inves- -

tigacién (véase el cuadro 10) representan las capacida-
des de produccion nominal, considerando sélo un turno
de trabajo (es decir, 48 horas semanales). El cuadro 11
resume los datos.

El cotejo de las necesidades y capacidad de produc-
cidn, para equipos de refinerfa y petroquimica, resul-
tantes del programa decenal considerado {esencialmen-
te productos de caldereria y cerrajeria pesada), muestra
que podria haber una hmitacién considerable sélo en
algunos de esos equipos, como tanques de almacena-
miento, intercambiadores de calor y condensadores de
superficie.

La diferencia entre las necesidades y la capacidad
de produccién, sin embargo, no es de magnitud sufi-
clente como para autorizar la conclusién inmediata de
que habrd un problema de “estrangulamiento”, dado
que, por un lado, el inventario de la capacidad de
produccién se refirid a la situacién actual, sin tener
en cuenta las ampliaciones futuras en las instalaciones
de la industria mecdnica pesada en el curso del dece-
nio considerado y, por el otro, que otras circunstancias
podrian presentarse en forma de alterar sustancialmen-
te esa conclusidn. Esas circunstancias, que se relacio-
nan con la evidente tendencia a una organizacién mds
racional de los trabajos en la industria mecinica pesa-
da brasileiia, son las siguientes:

Planeamiento de la fabricacién dentro de crono-
gramas de constraccion (obras) bien estudiados y esla-
bonados entre si a fin de evitar la concentracién inne-
cesaria de pedidos en periodos determinados;

i) El estudio del planeamiento considerados los pla-
70s necesarios para obtener las materias primas, ya sean
nacionales o importadas (véanse las consideraciones al
respecto en la parte final de este capitulo);

ii) La utilizacion racional de la maquinaria, espacio
disponible y demas instalaciones industriales de cada
fabricante, evitando la concentracién desmedida de pe-
didos complementarios (equilibrio de la programacién);

iii) La garantia de los pagos en un esquema bien
determinado, estudiado de acuerdo con las necesidades
de financiamiento de la produccién de equipos; y

iv) La inspeccién constante y rigurosa, pero expedi-
ta, a fin de evitar atrasos de recepcién y congestiona-
miento de las oficinas.
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Por la simple comparacién de los valores, conside-
rando que no hay posibilidad ni motivo justificado
para poner en marcha todos los proyectos a un mismo

‘tiempo y habida cuenta de la normal y moderada am-

pliacién de la industria mecdnica pesada, se llegd a la
conclusion de que probablemente no habrd mayores
dificultades en cumplir con el programa siempre que
se respeten los factores antes mencionados.

Sin embargo, esa conclusidn se aplica sdlo a refine-
rias, oleoductos e industrias petroquimicas. Si se exa-
mina €l problema en conjunto con los demas sectores
industriales y se considera que los fabricantes de equi-
pos son, en general, los mismos, podra variar la si-
tuacion.

En cuanto a los grupos restantes —mecanica, elec-
tricidad, semimanufacturas y especialidades diversas—
la razén por la cual los equipos respectivos fueron con-
siderados como no criticos reside en que el crecimiento
del mercado consumidor interno, la expansién normal
no planeada deliberadamente por los fabricantes y el
desarrollo de las técnicas de construccién mecanica de-
bido al progreso industrial se encargardn de sustituir
paulatinamente los articulos importados por nacionales,
sobre todo si se encontraran los medios de provocar inte-
rés en ese sentido por parte de los ingenieros proyectis-
tas, cuya influencia en este particular puede ser decisiva.

Tarde o temprano se aleanzarin los niveles minimos
que permiten la fabricacién de esos equipos en €l pais.
Por otra parte, si fuera posible sumar la demanda de
un determinado tipo de equipo en varias ramas indus-
trigles, se cumplirian las condiciones bésicas de produc-
cibn v existirdn los medios para establecer en forma
efectiva la nueva industria en un plazo mas corto.

Como ejemplo de la influencia del proyecto, pode-
mos citar algunos equipos, verbigracia determinados
motores, transformadores e interruptores eléctricos,
mezcladores, algunos tipos de eyectores v filtros. Las
norinas de construccién y los modelos adoptados en ¢l
Brasil son desconocidos para los proyectistas; por esa
razdn, la.especificacién original, cuando no se encua-
dra con el tipo nacional, elimina, desde el principio, la
posibilidad de usar ese equipo.

Otro caso tipico son los mstrumentos montados en
paneles generales de control. Ese rubro representa un
volumen relativamente pequefio de las inversiones para
la ‘construccién de una refineria de tal modo que no
siempre es posible desmembrar el panel para adquirir
por separado algunos instrumentos con el fin de mon-
tarlos entonces en un conjunto. Sin embargo, si se
suman las demandas de paneles de control nccesarios
también en las industrias siderirgica, de energia eléc-
trica, de papel y celulosa, cemento, quimicas en gene-
ral y otras, podrd haber un mercado suficiente para
determinar la creacién de una nueva industria, espe-
cilizada en este tipo de equipo. Lo mismo podria de-
cirse con respecto a determinados tipos de bombas y
compresores, de pequefias turbinas a vapor y vélvulas
que no encuentran todavia un ambiente propicio para
su desarrollo.



Cuadro 8

BRASIL: EVALUACION FISICA -APROXIMADA DE LOS EQUIPOS CON RELACION A LAS INVERSIONES PREVISTAS
PARA EL PERIODO 1961-70 EN REFINERIAS, CLEODUCTOS E INDUSTRIAS PETROQUIMICAS

Genera-  Estruc-
. Inter- dores de  turas me-
Depési- cambia- ] vapor, tdlicas,
Tanques ' de dores de  Ciclo- v 0 hormos  homos
Unidades de alma.  Presi™: calor y  mes, 1€Ct g, 0y de calen-  de calen-
cengje LTS Y conden-  PRALS  pipons  tamiento  tamiento
rectpien- sadores  diversos directo  directo
tes de super- (Verti- {Hori-
ficie cdles)  zontales)
Refinerias :
Presidente Bernardes . . Miles de cruceros 470000 210000 330000 15000 20 000 65000 264 000
Toneladas 18 800 1500 860 130 280 295 31100
Nova (30 000-40 000 BPD)  Miles de cruceros 3200000 146 0G0 286 000 890 720 41000 183000
Toneladas 7100 1000 740 7 10 186 2160
Subtotal . . . . . . . Miles de cruceros 790000 356 000 616 000 15890 20720 106000 447 000
Toneladas 17 900 2 500 1600 137 290 471 5260
32200 mz2
Oleoductos
Terminal Szo Sebastiao-
Sio Paulo. . . ., . . . Miles de cruceros 260 000 - 110 000 60 000 48 000
Toneladas 5 800 285 275 600
Terminal Ilhéus . . . . .  Miks de crnceros 16 300 7 300 3100 1 600
Toneladas 360 19 14 20
Rio-Belo Horizonte, . . Miles de cruceros 326 000 64 000 31 000 32 000
Toneladas 7200 166 140 400
Subtotal . . . . . .. Miles de cruceros 602 300 — 181 300 — — 94 000 81600
Toneladas 13 360 470 429 1020
13 000 m2
Industrias petroquimicas
FABOR - 2* y 3% fase . . Miles de cruceros 354000 228 000 495 000 890 720 60 000 96 600
Toneladas 7900 1600 900 7 10 275 1130
Fertilizantes Bahia . . . . Miles de cruceros 118000 65000 110 000 2960 4100 13 800 57 000
Toneladas 2600 460 220 26 57 64 670
Industrias privadas, . | Miles de crucercs 175 000 95 000 160 000 4 350 6 000 28 000 84 000
: Toneladas 3900 680 320 37 84 128 980
FFab. Borracha Pernambuco  Miles de cruceros 450 000 120000 280000 15600 21600 130000 Z00GO0
Toneladas 10 000 850 560 138 302 590 2350
Subtotal . . . . . . . Miles de cruceros 1097000 508000 1045000 23800 32420 231800 437000
Toneladas 24400 3 500 2100 208 435 1 057 5130
52 500 m2
Total. . .. . . ... Miles de cruceros 2489300 864000 1842300 39690 53140 431900 965600
Toneladas 55660 6090 4170 345 743 1957 11410
~ 100700 m?
. Cuadre 9 w
BRASIL: NECESIDADES ANUALES DE EQUIPOS DE CALDERERIA Y CERRAJERIA PESADA
Oleductos Industrias
Equipos Refinerias y petroqui- Totales
terminales micas
Tanques de almacenamiento (toneladas) . . . . . . . . . . . 17 900 13 360 24400 55660
Depbsitos de presidn-ciclones; Tuberfas de gran didmetro; Juntas de
expansibn (toncladas) . . . . . . . oo 0oL L 2927 — 4251 7178
Intercambiadores de calor; Condensadores de superficie (mettos cua-
drados de superficie de calentamiento) . . . . . . . . . . . 35200 13 000 52 500 108 700
Generadores de vapor-homos de calentamiento directo (verticales)
(metros cuadrados de superficie de calentamiento) . . . . . . 8 200 7 400 16 000 31 600
Estructuras metélicas-hornos de calentamiento directo (horizonta-
les) (tomeladas}, . . . . . . . . . . ... ... .. .. 5260 1020 5130 11 410
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BRASIL: CAPACIDAD ESTIMADA DE PRODUCCION ANUAL DE LOS PRINCIPALES FABRICAN

Intercam- Condensa-
Depésito de presién » ciclones-tuberia biadores de dores de su-
Tanques de P de Pr n didmetr calor perficie
almacena- gra tro
Fabricantes . {Superficie (Superficie
’,me”to Hasta De5a Sobre de calenta- de cdlenta-
(Ton/afio) 5 ton. 25 tons, 25 tonms. miento por miento por
afio) afio}
Mecénica pesada . . . . . . . 800 1000 1200 5 000 m= 10 000 m2
Dedini . . . . . . e 500 750 800
Ibesa. . . . . . . .. . .. 10 000 2000 1 500 1 500
Fichet & SchwartzHaumont . . 10 000
Cia. Bras. Construgées . . . . 260 430 540 9 000 m2 7 000 m?
Babcock & Wileox . . . . . . 650 800 850 .
Armeo . . . L L L. L L, . 10 000
Cobrasma. . . . . . . R ) 250 250 20 000 m2 10 000 m2
Ebse . . . . . . .. .. .. 4 500
Fib. Nac, de Vagoes . . . . . ‘
Santa Matilde . . . . . . . .
Mecinica Jaragua. . . . . . . 300 700 500 1 000 m?2
Nordon. . . . . . . . .. . 500 _ 200 200 500 m2
Sanson Vasconcellos . . . . . 10 000 400 500 700
Cia. Sidertrgica Nacional . . .
Edimetal . . . . . . . . .
Unisio Const. Metalicos . . . .
Const. Metilica Nacional . . .
Tatal. . . . . . . L. 45 000 5510 5930 5090 35 500 m2 27 000 m2
Materia prima . . . . . . . . AT/AZB3 A283/ A285/A201/ AZ85/A283/
A285/ A2127A214/ A201/A214/
A201/ Bl1i1/B171 B111/B171

A212/A2

a Los cstimaciones de la produccion de depdsitos de presitn, ciclonmes, tuberiss, juntss de expansién y generadores de vapor y hornos de calentamiento directo, no
a0n acumulativas, .

b Principal msteria prima empleada y que eventualmente podrd ser coansiderada coma critica, Fspecificacién ASTM:

Chapas de acero al carbonma ASTM A7 A201 A212 A2B3 A285

Chapes de acero de aleaciin ASTM A203 A240 A263 A264 A300 A301 A353 A357
Tubos de acere al carbono ASTM A83 AlT9 Al9Z A214 A220

Tuhbos de acero de aleacion ASTM A199 A200 A209 A213 A2

Chapas no ferrosas ASTM B169 B171

Tubos no ferrosos ASTM HI111

Perfiles estructurales de acero ASTM A7

Caiieria de acern al carhono ASTM AS53 AlD6 Al35 A211

Piezag fundidas y forjadas de acero ASTM A95 A216 A351 Al105 Al8I AlB2
Piezas fundides y forjadss no ferrosas ASTM B61 Bl24 Bl50

Fierro fundido ASTM AI26 A278 A339
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10

TES BRASILENOS DE EQUIPOS PARA LAS INDUSTRIAS PETROLERA Y PETROQUIMICA, 1960

Generadores de vapor-hornos de calentamiento E;t;;zg;:s
direcio (verticales} (Superficie de (Hornos de o . .
edlentamiento por afio) . Estimaciones del consumo de materias primas
calent_mmen- (Ton/afio) v
Hasta Huasta Sohre to _d:recto)
50 PSIG 200 PSIG 200 PSIG (horizoniales)
(Ton/afio)
3500 1, Tanques de almacenamiento . . . . . . 45000
4 000 m? 12 000 m2 15000 m2 Chapas de acere. . . . . . . . . . . 40 000
1 000 Perfiles estructurales de acero . . . . . 5000
10 000 2. Depésitos de  presién—ciclones-tuberias  de
gran didmetro y juntas de expansién (me-
dia 5 500 t/afio)
5000 m? 15 000 m2 20 000 m?
6 500 m? 20 000 m2 25000 m2 Chapas de acero . . . . . . . . . . 6 000
e Perfiles estructurales de acero . . . . . 550
3. Intercambiadores de calor y condensadores
de superficie {52 500 m?2 superficie de ca-
lentamiento al afio)
Chapas de acero . . . . . . . . . . 850
5000 Tubos de acero . . . . . . . . . . . 600
5 000 Chapas no ferrosas . . . . . . . . . 150
1000 Tubos no ferrosos . . . . . . . . . . 300
Piezas fundidas y forjadas . . . . . . 300
1000 4. Ceneradores de vapor y hornos de calenta-
miento directo (verticales) media 41 000
m? superficie de calentamiento al afio
1500
12 000 Chapas de acero . . . . . . . . . 1200
5900 Tubos de acero . . . . . . . . S 1000
Perfiles estructurales de acero . . . . . 500
5000 5. Estructuras metdlicas y homos dc calenta-
miento directe (horizontales) (53 500
t/afio)
Perfiles estructurales de acero . . . 52 000
Chapas de acere . . . . . . . . . . 5500
Tubos de acero, . .. . . . . . .. 1500
3 500 Totales
15 500 m? 47 000 m? 60 000 m? 53 500 Chapas de acero . . . . . . . .. 53 550
Perfiles estructurales de acero . . . . 58 050
A201/A212/A831A47 AT/A283 Tubos de acero. . . . . . . . . . . 3010
Chapas no ferrosas . . . . . . . . . 150
Tubos no ferrosos. . . . . . . . . 300
Piezas fundidas y forjadas . . . 300
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Cuadro 11

BRASIL: CAPACIDAD ANUAL DE PRODUCCIGN DE
EQUIPOS DE CALDERERIA Y CERRAJERIA

PESADA
, Capacidad
Equipos nfminal
Tanques de almacenamiento (toneladas) 45 000
Depdsitos de presién ciclomes . . . . . . . .
Tuberias de gran difmetra . . . . ., . ., . .
Juntas de expansién (tomeladas) . , . . . . . 7 600
Intercambiadores de calor. . . . . . . . . . 35 000
Condensadores de superficie (metros cuadrados
de superficie de calentamiento) . . . . . . 27000
Generadores de vapor . . . . . . .. ..,
Homnos de calentamiento directo (verticales) b
(metros cuadrados de superficie de calenta-
miento) . . . . . .. .. ... 41 000 »
Estructuras metdlicas. . . . . . . . . . ., .
Hornos de calentamiento directo (horizontales de
tipo “box”) (toneladas) . . . . . . . .. 53 500

a Valor aproximado,
b Superficie de calentamiento.

d) Problemas de materias primas

La obtencién de las materias primas necesarias para
el cumplimiento del programa es asunto que merece
detallado examen. Aplicase aqui la misma observacién
con respecto a la necesidad de interpretar el asunto en
conjunto a fin de prever el abastecimiento de los di-
versos ramos industriales.

Por el examen de las materias primas requeridas
para la fabricacién de equipo podria considerarse que
las més importantes son las siguientes:

Chapas de acero al car-

bono ASTM A7 A201 A212 A283 A285
Chapas de aceros espe-

ciales ASTM AZ03 A240 A263 A264 A300
A301 A353 A357 ‘
Tubos de acero al car-

bono ASTM A83 Al179 AZ214 A22%
Tubos de aceras especia-

les ASTM Al199 A200 A209 A213 A249
Chapas no ferrosas ASTM B169 Bl71
Tubos no ferrosos ASTM Bl111
Perfiles estructurales de

ACEI0 ASTM A7
Caiierlas de acero al

carbono ASTM A53 Al06 Al35 A211 Al81

Piezas de acero fundi-
das y forjadas

Piezas fundidas y forja-
das de metales no fe- ASTM B61 Bl24 B150
10508

Fierro fundido

ASTM A95 A216 A351 Al0S -

ASTM A126 A278 A339

Estos materiales podrian tornarse criticos por las
dificultades de obtenerlos en €l Brasil, ya sea por el vo-
lumen requerido, o porque, dada su especificacién, re-
sulte dificil la produccién en el pafs.

Chapas de acero al carbono. Ahora se producen en
cantidad suficiente en el Brasil, pero podria darse el
caso de que la demanda no fuera suficiente para justi-
ficar algin pedido determinado. En estas condiciones,
los fabricantes recurren z la importacién. En conse-
cuencia, se registrard un incremento de los costos que
variara con la incidencia de esa materia prima en el
valor final del producto. Esa incidencia fluctia de 75
por ciento {tanques) hasta 15 por ciento (permutado-
res); el valor promedio, para la discusidn global, puede
situarse en torno a 55 por ciento. Con el desarrollo de
la industria siderirgica el problema se verd muy ate-
nuado y la dependencia de la importacion probable-
mente serd insignificante,

Chapas de aceros especiales: No se producen en el
Brasil y en el programa de expansién siderdsgica no se
prevé su produccién en los proximos afios. Los fabri-
cantes tendrdn que recurrir a la importacién, habiendo
necesidad de una programacién correcta a fin de que
no se perjudique la fabricacién de equipos.

Tubos de acero dal carbano: Se fabrican en el Brasil
los de especificacién soldada. Los tipos sin costura
(que no deben confundirse con las cafierias que figuran
a continuacién) deberdn importarse todavia.

Tubos de aceros especiales: Condiciones semejantes
a las de las chapas de aceros especiales.

Chapas no ferrosas: Se producen en cantidad sufi-
ciente y dentro de condiciones técnicas satisfactorias.

Tubos no ferrosos: Se repite la situacién del rubro
anterior.

Perfiles estructurales de acero: Condiciones idénti-
cas a los rubros anteriores.

Cafierias de acero al carbono: Producidas en €l Bra-
sil en un didmetro nominal de 10 pulgadas. Para las
medidas superiores es necesario ahora recurrir a la im-
portacién. Como es una materia prima que tiene ele-
vado consumo en los oleoductos, cabe aqui recomen-
dar que se estimule esa produccién en los programas de
desarrollo sidertrgico.

Piezas fundidas y forjadas de acero: Producidas en
cantidad suficiente y condiciones técnicas satisfactorias.

Piezas fundidas y forjadas de metales no ferrosos:
Producidas en cantidad suficiente y en condiciones téc-
nicas satisfactorias.

La materia prima importada es mis cara que la pro-
ducida en el pais, no sélo por los derechos arancela-
rios que la gravan directamente, sino también por las
dificultades de importacién que incluyen el proceso de
compra de divisas, pago adelantado de ellas y las di-
ficultades de despacho aduanero.

Por lo tanto, cada vez que un fabricante tiene que
recurrit a la importacién el costo del equipo sufre un
aumento que es funcién de la incidencia de la partida

- “material”,

e) Nivel de precios de los equipos de fabricacién
nacional

Los equipos petroquimicos recientemente produci-
dos en €] Brasil registran precios que, en término me-



Cuadro 12

BRASIL: COMPARACION DE PRECIOS ENTRE PRO-
DUCTOS NACIONALES Y PRODUCTOS NORTE-
AMERICANOS SIMILARES

Délar de fa-
) bricacién na-
Equipos cional
(Cruceros
por délar)
Estructuras metdlicas . . . . . . . . . . .
Hornos de calentamiento directo . . . . . . 160.00
Depdsitos de presidn: torres y recipientes . . 163.00
Tuberias soldadas de gran didmetre . . . . . 170.00
Tanques de almacenamiento. S
Generadores de vapor-mezcladores | 172.00
Equipo eléctrico—tubos conductores . .
Tuberias-tubos de acero y fierro fundido . .
Refractarios y aislamiento térmico . . . . . 180.00
Intercambiadores de calor y condensadores de
superficie . . . . . . . . L L. L. L. 183.00
Ciclenes . . . . . . . . . . . .. 185.00
Puentes gritas, elevadores y monorrieles. . . . 190.00
Tuberias-conexiones Co
Juntas de expapsibn . . . . . . . 200.00
Bombas y compresores .
Tuberias—vlvulas. . . . . . . . . . ... 220.00
Equipo eléctrico-motores y transformadores . .
Interruptores. . . . . . .
Alambres y cables . 250.00
Conjunte de los equipos . 192.00

dio, se comparan satisfactoriamente con los precios de
equipos similares producidos en el exterior, sobre todo
en los Estados Unidos.

En el cuadro 12 aparecen los resultados de esa com-
paracion para los principales grupos de equipos, de
acuerdo con la experiencia lograda en la adquisicién
por PETROBRAS de los equipos destinados a la Re-
finerla de Caxias, al Terminal de Guanabara y a la
fabrica de caucho sintético. La comparacién se efec-
tué dividiendo el precio de venta del equipo fabricado
en ¢l Brasil, en cruceros, por ¢l precio de venta en dé-
lares del producto con idénticas caracteristicas técnicas,
fabricado en los Estados Unidos. En ambos casos los
precios son fob fibrica? El resultado obtenido fue Ila-
mado “délar de fabricacién nacional”.

La gran diversidad del “délar de fabricacion nacio-
nal” para los varios tipos de equipo resulta de diferen-
tes factores. En primer lugar, debe mencionarse la uti-

9 Si para los precios de los equipos fabricados en los Estados Uni-
do se hubieran tomados los valores cif en puerto brasileo, los resul-
tados de la comparacién habrizn sido acentuadamente’mds favorables
a los precios brasilefios que los indicados cn el cuadro rclativo 2 los
délares de nacionalizacién. Ello se debe a que cn la importacién de
cste tipo de equipos, generalmente de gran volumen y peso, el valor
del flete incide fuertemente en los precios de importacién.

lizacién de materias primas importadas. Para aquellos
equipos en que la necesidad eventual de materia prima
importada es menor y mayor la cantidad de mano de
obra agregada al producto, el valor del “délar de nacio-
nalizacién” es mas favorable. En este caso se encuen-
tran los equipos producidos por las industrias de calde-
reria y cerrajerfa que usan predominantemente chapas
de acero nacional y en que se aplican forzosamente
procesos de fabricacion poco mecanizados con elevado
insumo de mano de obra. En los casos extremos en
que las materias primas importadas, es decir, los ma-
teriales no ferrosos (cobre, bronce y latén) y los aceros
especiales (chapas silicosas) constituyen parte impor-
tante del producte final, el valor de equivalencia al-
canza a 250 cruceros por délar,

En segundo lugar debe considerarse la magnitud de
las series de fabricacién. Cuando los equipos pueden
por su naturaleza fabricarse en serie, pero la demanda
del mercado es todavia limitada e irregular, como es el
caso de las vilvulas y conexiones, por ejemplo, los pre-
cios de la fabricacién nacional no son favorables. Sin
embargo, como los equipos que constituyen €l mayor
volumen de las inversiones presentan un valor de com-
paracién bastante favorable, la media ponderada del
conjunto de los equipos da una tasa de conversién que
no es superior a 192 cruceros por doélar.

En el capitulo final de este trabajo, €l problema de
los precios nacionales y de importacién serd analizado
mas atentamente y con relacién al conjunto de los sec-
tores de equipos de base.

En este punto solo se debe hacer notar que, en la
época a que se refiere el estudio —octubre-noviembre
de 1960— el tipo de cambio del mercado libre se en-
contraba a un nivel de 130 cruceros por dolar, mientras
que en €l proceso regular de importacién (licitacién de
agios) estaba en vigor para la categoria general el tipo
de 250 cruceros por délar.

4. Problemas de engineering y de normas técnicas

Hasta mediados de 1960, en general todos los trabajos
de engineering para las refinerias, oleoductos e indus-
trias petroquimicas construidas en el Brasil eran eje-
cutados fuera del pais.

La primera refinerfa instalada en él, de pequefias
dimensiones, fue construida en Rio Grande do Sul
por un grupo privado (Ipiranga). En seguida se esta-
blecié la Refinerfa de Mataripe, construida en 1949-50
y proyectada por la firma M. W. Kellog, Co. (Estados
Unidos) y las refinerfas de Cubatao (PETROBRAS),
Unifo (Capuava) Maquinhos (Rio de Janeiro), Ipi-
ranga (Rio Grande do Sul) y Amazonas (Mandus), es-
tas cuatro filtimas de grupos privados.

Todas esas refinerias fueron proyectadas por firmas
norteamericanas, lo que significa que los equipos fue-
ron, en su mayoria, proyectados de acuerde con los
métodos de construccién, especificaciones y materias
primas usados en aquel pais.

A consecuencia de ese procedimiento y también
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porque en esa fecha la industria- mecdnica pesada bra-
silefia era todavia poco expresiva, los equipos corres-
pondientes a esos proycctos fueron ejecutados prictica-
mente en su totalidad en el exterior.

El primer trabajo de importancia acometido por la
industria brasilefia en el campo del petréleo fue la am-
phiacién de la Refineria de Mataripe. Ese proyecto,
elaborado por la firma M. W. Kellog, Co., de Nueva
York, no preveia en un comienzo ningin equipo bra-
silefio. No obstante, dadas las dificultades de obtener
financiamiento, inclusive a plazo mediano, de los fabri-
cantes norteamericanos de equipos en su propio pais
para los pedidos destinados a una empresa estatal, por
un lado, y las disponibilidades relativamente grandes
de cruceros de PETROBRAS se cred una coyuntura fa-
vorable para la colocacién en el pais de parte de los
pedidos de equipos. Se inicié asi la participacién de
la industria brasilefia’ en la fabricacién de los equipos
para la Refineria de Mataripe en una proporcién del
orden de 20 por ciento del respectivo valor total. Para
posibilitar la aplicacién de esa decision, un grupo de
industriales brasilefios fundd en 1955 la Asociacion Bra-
sileira para el Desenvolvimiento de las Industrias de
Base, con la finalidad de estudiar las especificaciones
de la firma M. W. Kellog v adaptarlas (en colabora-
cién estrecha con los ingenicros de esa firma) a las
posibilidades de construccién mecdnica local, y de am-
parar técnicamente a los fabricantes nacionales en el
cumplimiento de esas especificaciones.

De ese modo, por primera vez un grupo de engi-
neering extranjero se confront6 con numerosos fabrican-
tes brasilefios en los ramos industriales més variados, en
pedidos de equipos que si bien se especificaban ficil-
mente en el extranjero, por el caricter pionero de la
iniciativa, eran dificiles de abastecer en el Brasil.

El problema era nuevo principalmente para los bra-
silefios, pues los norteamericanos ya habian acumulado
bastante experiencia, en la posguerra, cuando, para
mayor facilidad de ejecuciéon de los encargos y como
solucién econdmica y financiera, se desarrollaron las
filiales o subsidiarias de las compafifas norteamericanas
de ingenieria en el continente europeo, a fin de que,
en colaboracién con los ingenieros locales, se utilizaran
las industrias basicas en curso de reconstruccidn, auxi-
liando asi al proceso de recuperacién y desarrollo de
esos paises. En esa ocasién (1953) se fund6 en Paris
la Fédération Européenne des Constructeurs d’Equi-
pement Pétrolier (FECEP) dedicada al equipo de
produccién y refinacién de petrdleo y cuyo fin era
establecer una correlacion entre las normas de construc-
cidn americanas y europeas. Segun las informaciones
obtenidas, determinadas especificaciones de materias
primas producidas en los Estados Unidos no debian
necesariamente ser aplicadas a los proyectos europeos,
los que podian ser construidos con materiales locales
a veces mds adecuados a esos casos particulares.

Sin embargo, el problema se planteaba en el Brasil
en forma extraordinariamente mdas compleja, dado el
cardcter incipiente de la industria mecdnica brasilefia
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para hacer frente en los distintos ramos a trabajos de
gran magnitud, en comparaciéon con la experiencia y
evolucionada industria mecinica pesada europea.

En esa ocasion, los grandes establecimientos brasi-
lefios productores de equipos pesados apenas iniciaban
la ampliacién de sus instalaciones requerida por el nue-
vo campo que se disponian a abordar y no poseian
todavia la maquinaria necesaria para la ejecucién de
grandes construcciones. De esa fecha hasta mediados
de 1957 la industria brasilefia de equipos petroquimicos
atravesé por un periodo critico porque, sin conocer a
fondo todavia las dificultades de una producciéon ba-
sada en especificaciones rigurosas, esa industria presen-
to cotizaciones para la construccién de estructuras me-
télicas de gran tamafio y caracteristicas especiales, de
depésitos de presién, calderas a vapor, intercambiado-
1es de calor, tanques de almacenamiento, motores eléc-
tricos, bombas y otros equipos que superaban la suma
de cinco millones de dolares.

A partir de 1957-38, con la llegada de toda la ma-
quinaria y el término de las instalaciones de diversas
industrias, fue posible consolidar esa actividad, produ-
ciendo otros equipos sobre bases mds seguras y realistas.

Antes de concluir la ampliacién de la Refineria de
Mataripe se inici6 la preparacién del proyecto para la
Refinerta Duque de Caxias, en el estado de Rio de
Janeiro. El proyecto, a cargo de la firma Foster Wheeler
Corp., de los Estados Unidos, integramente ejecutado
en ese pals, ya habfa sido expresamente preparado de
manera que una parte del equipo fuese fabricado en
el Brasil.

La participacién ahora lograda por los fabricantes
nacionales mediante una adaptacién reciproca fabo-
cantes-proyectistas en materia de especificaciones fue,
en esta nueva ctapa, del orden del 50 por ciento {en
comparacién con €l 20 por ciento consegnido en Ma-
taripe), para subir a 70 por ciento en la fibrica de
caucho sintético (Rio de Janeiro) en 1959-60. KEsa
evolucién muestra elocuentemente cudnto puede influir
la especificacién sobre el origen de fabricacién de un
equipo.

Al proyectar refinerfas de petréleo o industrias pe-
troquimicas, es esencial la seguridad de que la cons-
truccién de los equipos se basard en determinadas
normas y especificaciones. El mismo equipo, fabrica-
do de acuerdo con dos normas diferentes, presentard
dos soluciones técnicas, dos costos y posiblemente dos
plazos de entrega distintos.

Dado el estado todavia embrionario de las normas
brasilefias para la construccién mecénica, los fabrican-
tes de equipos, presionados por los ingenieros proyec-
tistas, adoptan normmas y especificaciones extranjeras,
principalmente norteamericanas. La industria no puede
siempre obedecer integramente esas normas de cons-
truccién. . Es necesario entonces recurir a las llamadas
“desviaciongs” que son la interpretacién profunda de
lo que cada cddigo puede permitir. En consecuencia, en
algunos casos disminuyen los pedidos de equipo nacio-
nal y en otro se produce un alza innecesaria del costo.



Para resolver esa situacién, la Asociacién Brasilefia
para el Desenvolvimiento de las Industrias de Base
(ABDIB) junto con el Instituto Brasilefio del Petré-
leo (IBP), trabajaron mancomunadamente con la Aso-
ciacién Brasilefia de Normas Técnicas (ABNT'} en el
establecimiento de normas brasilefias de construccidn
mecanica.

La colaboracién de las tres entidades mencionadas
para la elaboracién de normas brasilefias no ha produ-
cido, sin embargo, resultados que permitan esperar en
un futuro préximo la eliminacién de los obsticulos que
la carencia de un conjunto completo de esas normas
significa para la ampliacién y desarrollo de la industria
brasilefia de equipos. -

La mayoria de los ingenieros que prestan servicios
en las Comisiones de Normalizacién del ABNT no
lo hacen en un régimen de tiempo integral, debido a
sus ocupaciones regulares en firmas privadas. Tal vez
fuese necesario dotar al ABNT de un cuadro de inge-
nicros permanentes, especializados en la construccién
de equipos y que se dedicasen exclusivamente a los
trabajos de preparacién y redaccion de normas, reci-
biendo de las Comisiones 1a discusién de los trabajos

y presentando los textos debidamente documentados
para su aprobacién.

Sin embargo, probablemente no bastaria con ese
refuerzo de recursos nacionales, sino que el ABNT de-
beria tener una contrapartida de ayuda técnica del
exterior. Como el problema que se plantea es en el
fondo de una transferencia de técnicas (de disefio y
de construccién) que se ha desarrollado y acumulado
paulatinamente en los paises industrialmente mas avan-
zados, seria también oportuna alguna forma de ayuda
internacional que facilitase ese proceso de transferen-
cia. Esa ayuda internacional podria tomar la forma
de colaboracién en un programa sistemditico de elabo-
racién de normas de construccién mecdnica (no nece-
sariamente limitadas a las industrias de transforma-
cion) que atendiese a las necesidades presentes y
previsibles de la industria brasilefia en sus esfuerzos
por fabricar una parte ripidamente creciente de los
equipos industriales de base indispensables para el des-
arrollo del pais. Por su parte, el ABNT reformaria su
método de trabajo, con vistas a hacerlo mas dindmico
y ampliaria su base financiera con las mayores contri-
buciones de la industria privada.



III. EQUIPOS PARA GENERACION DE ENERGIA ELECTRICA

Se procurd en este capitulo evalvar la demanda probable de equipos para Ja ejecucién del programa de expansién de la pro-
duccién de energia eléctrica en los préximos diez afios (1961-70), Con cse fin, se consideré la progresidn de las necesidades de
energla eléctrica en comparacién con las obras en marcha y planificadas. .

Para la proyeccién de las necesidades en el préximo decenio, se adopté una tasa de crecimiento anual de 10 por ciento, ob-
servada en los estudios del Consejo de Desenvolvimiento para el periodo 1956-66.

De la comparacién entre las necesidades y las obras planeadas se observé que si éstas fueran llevadas a buen término, no
habrd déficit en el periodo, llegandose a 1970 con una potencia instalada final de 14 078 MW contra una demanda estimada
de 13148 MW, no obstante figuren aparentes déficit de 1961 a 1965, por no haber sido computadas las instalaciones ya ad-
quiridas para la produccién en ese periodo. ‘

Cifiéndose al anilisis de la demanda de equipos de produccién de energia propiamente dichos, o sea, fundamentalmente,
turbinas hidriulicas, generadores, transformadores-elevadores y elementos complementarios, se aprecia que la necesidad de equi-
po para asegurar el equilibrio entre la produccién y la demanda de energia en ¢l periodo considerado deberd ser del crden de
410 millones de dolares.

La industria mecinica pesada nacional, representada scbre todo por cuatro fabricantes especializados, estaré capacitada
para atender casi todas Jas demandas de generadores v transformadores-elevadores, con algunas dificultades transitorias en 1964
cuando todavia estardn iniciando su produccién la fibrica de General Electric y 12 ampliacidn de Brown Bover.

En lo que toca a turbinas, ramo a que stlo se dedican dos fabricantes, se observa un apreciable déficit que obedece, por
un lado, a la concentracién del programa de instalacién de centrales en el final del periodo y, del otro, a la insuficiente capa-
cidad de los fabricantes, considerada su situacién actval y la ampliacién prevista. El problema podria sclucionarse, sin recu-
rrir a las importaciones, con una mejor programacién de la instalacién de centrales y un esfuerzo adicional de los fabricantes,
que podrian establecer dos turnos de trabajo y recmrir a la subcontratacién.

También se observa una insuficiente produccién en ¢l momento con respecto 2 los equipos complementarios como disyun-
tores, pararrayos, seccionadores por encima de los 220 KV, transformadores de tensién por sobre 220 KV y transformadores
de coiriente encima de 220 KV, esperdndose, sin embargo, que la expansidn de las tres empresas fabricantes de esos renglones
venga a solucionar el problema; los demdas (compuertas, conductos forzados, vélvulas, puentes grias, etc.}, no ofrecen mayores
dificultades.

En lo relativo a materias primas, podrin presentarse problemas de disponibilidad de cobre y accro al silicio. En cuanto
al primero, las necesidades serdn de gran magnitud, del orden de 25000 toneladas en el programa decenal considerado, y este
material podrd ser un renglén critico, tada vez que casi no hay produccién interna. Deberian adoptarse de inmediato medidas es-
peciales para asegurar el abastecimiento futuro, En cuanto al acero al silicio, especialmente para transformadores, como hay
un s6lo productor, todavia en la etapa de consolidacién y expansiém, posiblemente habria que recumir a las importaciones.

La cuestiéon de financiamiento, ofrece también gran interés pasa la industria local, aunque sea requerido por las obras civi-
les en proporciones mucho mayores que para los equipos, los que representan una parte relativamente reducida de la inver-
sién total de una central hidroeléctrica. El financiamiento suele estar vinculado al engineering y, como éste se obtiene en el ex-
terior, se tiende a encargar alli los equipos.

1. Necesidades de energia eléctrica
a) Progresién de las necesidades de energia eléctrica

Utilizase en este estudio la proyeccién de la deman-
da de energia eléctiica elaborada por el Consejo de
Desenvolvimiento para servir de base al Programa
de Metas. Segun ese calculo, que se refiere al periodo

1956-66, las necesidades de energia eléctrica del pais
crecerian a una tasa anual del 10 por ciento. Siendo
como es bastante superior a la media de crecimiento
del producto nacional bruto (6.7 por ciento en 1956-59),
esa tasa seria aceptable dentro de la etapa actual de
desarrollo econdmico del pais, que se caracteriza por
una industrializacién acelerada. La misma tasa fue

Cuadro 13
BRASIL: NECESIDADES DE ENERGCIA Y PROGRAMA DE POTENCIA A INSTALAR, 1961-70
(MW)

1961 1962 1963 1964

1965 1966 1967 1968 1969 1970

Potencia instalada . . 50695 1995 53295 S830 68520 80285 92837 105101 115983 12859.3
Incremento anual. . . 130.0 130.0 6285 1150 11765 11272 10984 10832 12610 12190
Potencia final del e¢jer-

cieio . . ... .. 5199.5 53295 59580 6980 80285 91557 103821 115983 12859.3 140783
Necesidades b 5577.0 61345 67480 7423 8165.0 B9800 98750 10866.0 11953.0 13148.0
Saldo o défieit . . . . —377.5 8050 —790.0 —443 1365 41757 45041 £7233 49063 49303

a Conselko do Desenvolvimento, Programa de Mectas, Revision del 31 de diclembre de 1958,
b Hosto 1966, datos del Consclbe do Desenvolvimento revisades el 31 de diciembre de 1958, De 1967 n 1970 las cifros se basan en esos datos,
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Cuadro 14
BRASIL: CALENDARIO DE OBRAS PARA GENERACION DE ENERCIA ELECTRICA, 1961-71

(MW)
Cuapa-
cidad
Organismo responsable » Central por 1961 1962 1963 1964 1955 1966 1967 1958 1969 1970 1971
insta-
larse
CHESF .. . . . .. Paulo Afonso 1100
Goids . . . . - - - - Cachoecira Dourada 240
- Tres Marias 325
Minas Gerziz . . . . . Fumas 512
Sobradinho 500
Antas 184
Rio Crande do Sul . . Passo Fundo 220
Tainhas 110
Rio de Jamewro . . . . Funil 210
[ Jupid 1260
Gov. Sao Panlo . . . . 1 IHha Solteira 1630 whon-800
| Caraguatatuba 500
" Cemapatos 31
Vila Biela 5 .
A Promissio 234 :
) Ibitinga 124.8 3l 2624 b 31,2
CBERP i s o b e A e n Avanhandava lBe .......... .qD..
Rui Barbosa 100
Arzcatuba 176 b==176
. Andradina 250 250
[ Xavantes 400
Pirajtt 1(313
4 OQOurinhos
USELPA. . . . . . e Cinzas ! 63
Cinzas 1 72
| Capivara 240
Peixotos 285
OPFL. . . . . . { peaxoto o
Ponte Coberta i)
Santa Branga z(sl
Registro
LIGHT ------ . DcscalvadO isg
Ribeira 96
Eldorado 126
Piani . . . . . ... Boa Esperanca 200
Mato-Grosso . Mimoso 15
Totel . . . . . .. 10 374.8 136 130 62851 1150 11765 | 11272 | 10987 { 10882 | 1261 1219 1366

a Las nigles corresponden a las entidades siguientes: CHESF: Compenhia Hidroelétrica do SEs Francisco; CHERP: Companhia Hidreeléiriea do Rio Perdo; USELPA: Usines Flétriean do Paramapapema & A.;: CPFL: Com-
panhia Prulists de Foren ¢ Luz; LICHT: 53v Paulo Light 8, A, — Seevigos de Ele!llcidnle. La mencién de jos estados (Golie, Minzn Gerais, ete.) sigaifica gue Jow responsables de lds empresas won los gobiernos esla.
dusles respectivos,



Cuadre 15
BRASIL: CAPACIDAD DE GENERACION ELECTRICA POR INSTALARSE, 1961-71

Al d c-élaﬁélca— C{Ipﬂcid ad
Organismo responsable & Central Nitmero de unidades 3;; p ¢ f:ltzr aedl: por

‘ caida v instalarse

CHESF. . . . ... .. Paulo Afonso 4 de 65 MW 80 m B 1100 Mw
Paulo Afonso 8 de 105 MW 80 m B

Goids. . . . . .. ... Cachoeira Dourada 5de 48 MW 33 m B 240 MW

Minas Gerais . . . . . . Tres Marias Sde 65 MW 55 m B 325 MW

Furnas 4 de 128 MW 9 m B 512 MW

Sobradinho S de 100 MW 3 m B 500 MW

Ric G. do Sul. . . . . . Antas 4de 46 MW 120 m C 134 MW

Passo Fundo 4 de 55 MW 250 m C 220 MW

Tainhas ‘ 2de 55 MW 780 m C 116 MW

Rio de Janeiro. . . . . . Funil ' 3de 70 MW 70 m B 210 MW

Gov. de Sdo Paule . . . . Jupid 12 de 100 MW 28 m B 1260 MW
Jupia 2de 30 MW 28 m B

ITha Solteira 16 de 100 MW 35 m B 1636 MW
Ilha Solteira 1de 30 MW 35 m B

Caraguatatuba 5 de 100 MW 638 m C 500 MW

CHERP. . . . . . . .. Carrapatos 1 de 31 MW 25 m B 31 MW

Vila Biela lde 5 MW 15 m A 5 MW

Ibitinga 4 de 31.2 MW 23 m B 124.8 MW

Promissio 4 de 585 MW 26 m B 234 MW

Avanhadava 4de 45 MW 19 m A 180 MW

Rui Barbosa 4de 25 MW 15 m A 1060 MW

Aracatuba 4de 44 MW 20 0 m A 176 MW

Andradina 4 de 62.5 MW 28 m B 250 MW

USELFA . . . . . . . . Kavantes 4 de 100 MW . 73 m B 400 MW

Piraju 2de S0 MW 58 m B 100 MW

Ourinhos 2 de 185 MW 13 m A 37 MW

Cinzas I 2 de 315 MW 185 m A 63 MW

Cinzas 11 2de 36 MW 185 m A 72 MW

Capivara 4de 60 MW 38 m B 240 MW

CPFL. . . . . . . ... Peixotos 6 de 47.5 MW 68 m B 285 MW

Estreito S de 100 MW 150 m C 500 MW

LIGHT. . . . . . ... Ponte Coberta 2de 45 MW 100 m B 90 MW

Santa Branca 1 de 40 MW 47 m B 40 MW

Registro 2de 225 MW 1Z m A 45 MW

Descalvado Z2de 90 MW 93 m B 180 MW

Ribeira 1de 96 MW 93 m B 96 MW

Eldorado 2de 60 MW 47 m B 120 MW

Piaul . . . . . ... .. Bda Esperanga 4de S0 MW 35 m B 200 MW

Mato-Grosso. . . . . . . Mimoso 2de 75 MW 17 m A 15 MW

Total. . . . . . ... 10 374.8 MW

s Viase la nota n) del cuadro 14,
b A == Turbina Kaplan; B = Turbion Frances; C = Turhiza Pelton.
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Cuadro 16
BRASIL: DEMANDA DE TURBINAS HIDRAULICAS, 1961-71

Turbinas
. Peso
Organismo responsable & Central Numero de unidades Cantidad Peso global
) RPM unitario (Ton.)
{Ton.)
CHESF. . . . . .. .. Paulo Afonso 4 de 65 MW 4 200 280 1120
Paulo Afonso 8 de 105 MW 8 163 400 3200
Goifs. . . . . .. ... Cachocira Dourada 5 de 48 MW 5 120 800 4 000
Minas Gerais . . . . . . Tres Marfas 5de 65 MW 5 164 500 2500
Furnas 4 de 128 MW 4 128 500 ) 2000
Sobradinho 5de 100 MW 5 75 800 4 000
Rio G. do Sul. . . . . . Antas 4de 46 MW 4 220 200 800
Passo Fundo 4 de 55 MW 4 200 300 1200
Tainhas 2de 55 MW 2 450 200 400
Rio de Janeiro. ., . . . . Funil 3de 70 MW 3 150 650 1950
Cov. de Sao Paulo . . . . Tupi4 12 de 100 MW 12 75 800 % 600 -
Jupid 2de 30 MW ? 250 200 400
Ilha Solteira 16 de 100 MW 16 75 800 12 800
Ilha Solteira 1 de 30 MW 1 250 200 200
Caraguatatuba 5de 100 MW 5 257 200 1000
CHERP. . . . .. ... Carrapatos 1de 31 MW 1 163 250 250
Vila Biela lde 5 MW 1 250 100 100
Ibitinga 4 de 31.2 MW 4 163 350 1400
Promissao 4 de 58.5 MW 4 106 500 2 000
Avanhandava 4de 45 MW 4 120 400 1 600
Rui Barbosa 4 de 25 MW 4 120 400 1 600
USELPA . . . . .. .. Aragatuba 4de 44 MW 4 120 400 1 600
Andradina 4 de 625 MW 4 150 350 1 400
Xavantes 4 de 100 MW 4 164 500 2 000
Pirajn 2de 50 MW 2 225 200 400
Ourinhos 2 de 18,5 MW 2 120 250 500
Cinzas 1 2 de 3L5 MW 2 72 300 600
Cinzas I 2de 3% MW 2 64 350 700
Capivara 4de 60 MW 4 120 800 3200
CPFL. . . . . ... .. Peixotos 6 de 47.5 MW 6 120 500 3000
Estreito 5 de 100 MW 5 200 600 3000
near. ..o Fonte Coberta 2de 45 MW 2 300 150 300
Santa Branga 1de 40 MW 1 250 200 200
Registro 2de 225 MW 2 75 200 400
Descalvado 2de 90 MW 2 120 400 800
Ribeira 1de 9 MW 1 120 400 400
Eldorado Zde 60 MW 2 120 500 1 000
Pigui . . ., ., . . ... Béa Esperanca 4de S0 MW 4 120 500 2 000
Mato-Grosso. . . . . . . Mimoso 2de 7.5 MW 2 200 120 240
Cotal. . .. ., L L. 149 73 860

a Véase la nota o) del cuadro 14.
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Cuadro 17
'BRASIL: DEMANDA DE GENERADORES, 1961-71

Peso Peso

Organismo responsable a Central Nimero de unidades Cantidad unitario global
(Ton.) (Ton.)

CHESF. . . ... ... Paulo Afonse 4de 65 MW 4 4350 1800
Paulo Afonso 2 de 105 MW 8 470 3760

Goidas. . . . . ... .., Cachoeira Dourada 5de 48 MW 5 250 1250
Minas Gerais . . . . . . Tres Marias - 5de 65 MW 5 410 2050
IFurnas 4 de 128 MW 4 800 3200

Sobradinho 5 de 100 MW 5 820 4100

Rioc G. do Sul. . . . . . Antas 4de 46 MW 4 200 800
Passo Fundo 4de 55 MW 4 230 920

Tainhas 2de 55 MW 2 180 360

Rio de Janeiro, . . . . . Funil 3de 70 MW 3 360 1080
Gov. de Sio Panlo . . . . Jupid 12 de 100 MW i2 820 9 840
Jupid 2de 30 MW 2 135 270

Itha Solteira 16 de 100 MW 16 820 13126

ITha Solteira 1de 30 MW 1 135 135

Caraguatatuba S de 100 MW 5 320 1600

CHERP. . . . .. ... Carrapatos lde 31 MW 1 170 170
Vila Biela lde 5§ MW 1 35 35

Promissio 4 de 585 MW 4 400 1600

Ibitinga 4 de 31.2 MW 4 180 720

Avanhandava 4 de 45 MW 4 300 1200

Rui Barbosa 4 de 25 MW 4 190 760

Aragatuba 4de 4 MW 4 300 1200

Andradina 4 de 62.5 MW 4 330 1320

Bariri iv 360 360

USELPA ., .. ... .. Xavantes 4 de 100 MW 4 450 1 800
Piraju 2de 50 MW 2 220 440

Qurinhos 2 de 185 MW 2 150 300

Cinzas I 2 de 31.5 MW 2 300 600

Cinzas II 2de 36 MW 2 400 800

Capivara 4dc 60 MW 4 380 1520

CPFL. . . . ... ... Pcixotos 6 de 47.5 MW 6 300 1800
Estreito 5de 100 MW 5 400 2000

LIGHT. . . . ... .. Ponte Coberta 2de 45 MW 2 200 400
Santa Branga 1 de 40 MW 1 170 170

Registro 2de 225 MW 2 250 500

Descalvado 22 de 90 MW 2 500 1 000

Ribeira 1de 96 MW 3 540 540

Eldorado 2de 60 MW 2 330 760

Piguf . . . . . ... .. B3a Esperanca 4de 50 MW 4 220 880
Mato-Grosso. . . . . . . Mimoso 2de 75 MW 2 75. 150
Totad. . . . . . . .. 150 65310

a Véase ln nota a) del cuadro 14.
b S6lo los gencradores que ain deben adquirirse,
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BRASIL: DEMANDA DE TRANSFORMADORES DE VOLTAJE VARIABLE, 1961-71

Cuadro 18

Pesos en tonelaje b

Total o
Organismo responsable a Central Transformador de voliaje variable (E: Unitario Total

kVA) Transf. %::; © Totdl Transf. %:f; Total
CHESF. . . . . . . .. Paulo Afonso 4 de 81250 kVA 13200/220 kv 325000 135 70 205 540 280 820
Paulo Afonso 8§ de 131 250 kVA 13200/220 kV 1050000 185 100 285 1 480 800 2 280
Goids. . . . .« . . . .. Cachoeira Dourada 5 de 60000 kVA 13200/132 kV 300000 75 35 110 375 175 550
Minas Gerais . . . . . . Tres Marias 5 de 81250 kXVA 13200/289 kv 406 250 50.3 12.7 63.0 251.5 63.5 315
Furnas 4 de 160000 kVA 13 200/345 kV 640 000 180 60 240 720 240 960
"Sobradinho 5 de 125000 kVA 13200/132 kv 625000 170 90 260 850 450 1 300
Rio G. do Sul. . . . . . Antas 4 de 7500 kVA 13200/132 kV 230000 75 38 113 300 152 452
Passo Fundo 4 de 68750 kVA 13200/132 kV 275000 85 41 126 340 164 504
Tainhas 2 de 68750 kVA 13200/132 kV 137500 85 . 41 126 170 82 252
Rio de Janeire. . . . . . Funil 3 de 87500 KVA 13200/132 ¥V 262 500 113 65 178 3139 195 534
Gov. de Sio Paule. . . . Jupia 12 de 125000 kVA 13 200/380 kv 1 500 000 140 48 188 1 680 576 2 256
Jupid 2 de 37500 kVA 13200/ 66 kV 75 000 55 30 85 110 60 170
ITha Solteira 16 de 125000 kVA 13200/380 kV 2 000000 140 48 188 2 240 768 3008
Iha Solteira 1 de 37500 kVA 13200/ 66 kV 37 500 55 30 85 55 30 85
Caraguatatuba 5 de 125000 kVA 13200/132 kV 625000 17¢ 90 260 850 450 1 300
CHERP. . . . .. ... Carrapatos 1 de 38750 kVA 13200/132 kV 38 750 57 32 89 57 32 89
Vila Biela 1 de 6250 kVA 13200/132 kV 6 250 20 15 35 20 15 35
Promissao 4 de 73125 kVA 13200/132 kV 292 500 85 43 128 340 172 512
Ibitinga 4 de 39000 kVA 13200/132 kV 156 000 56 32 88 224 128 352
Avanhandava 4 de 56250 kVA 13200/132 kV 225000 73 37 110 292 148 440
Rui Barbosa 4 de 31250 kKVA 132007132 kV 125 000 S0 27 77 200 108 308
Aracatuba 4 de 55000 kKVA 13200/132 kV 220000 71 35 106 284 140 424
Andradina 4 de 78125 kVA 13200/132 kV 312 500 96 60 156 384 240 624
USELPA .. . . . . .. Xavantes 4 de 125000 kVA 132007220 kV 500 000 120 65 185 480 260 740
Piraju 2 de 62500 kKVA 132007220 kV 125000 78 38 116 156 76 232
Qurinhos 2 de 23125 vWA 132007220 kV 46250 43 25 68 86 50 130
Cinzas I 2 de 39375 kVA 132007220 LV 78750 57 30 87 114 60 174
Cinzas II 2 de 45000 kVA 13200/220 kV 90 000 62 32 94 124 64 188

Capivara 4 de 75000 kVA 13 200/220 kV 300000 60 156 384 240 624
CPFL. . . . . . . . .. Peixotos 6 de 59 375 kVA 13200/345 kV 356250 70 35 105 420 210 630
Estreito 5 de 125000 kVA 13 200/345 kV 625000 140 48 188 700 240 940
LIGHT. ... . ... .. Ponte Coberta 2 de 56250 kVA 13200/345 kV 112 500 72 36 108 144 72 214
Santa Branca 1 de 50000 kKVA 132007345 kV 50 000 67 35 102 67 35 102
Registro 2 de 28125 kVA 13200/345 kV 56250 45 25 70 90 50 140
Descalvado 2 de 112 500 kVA 13200/345 kV 225000 126 65 191 252 130 382
Ribeira 1 de 120000 kVA 13 200/345 kV 120 000 126 65 191 126 65 191
Eldorado 2 de 75000 kVA 13200/345 kV 150 000 96 60 156 192 120 312
Pignf . . . . . . .. .. Boa Esperanga 4 de 62500 kVA 132007132 kV 250000 78 38 116 312 152 464
Mato-Crosse. . . . . . . Mimoso 2de 9375 kVA 13200/ 88 LV 18 750 25 10.5 35.5 50 21 71
Tatal, . . . . . .. . 149 12 968 500 kVA 12 968 500 157985 73135 23112

& Véese la nota a) del cuadro 14,

b Se aplicaron Jos siguientes critesios para determinnr el peso: 1) Especificacién europea. 2) Tramsformodores hasia de 70 MW-trifisicos; tramsformsdores de mis de 70 MW-trcs monoldsicos {en baneo).



Cuadro 19
BRASIL: DEMANDA DE EQUIPO DE ALTO VOLTAJE, 1961-71

Transformadores Trans-  Trans-
: Disyun- Interrup-  Para-  formado- formado-
Organismo. responsable & Central Canti-  Voltaje tores tores rayos  rtes de res de co-
dad en kV voltaje  rriente

CHESF. ., . . ... .. : Paulo Afonso - 4 220 8 20 24 24 24
) Paulo Afonso 8 220 16 40 48 48 48
Coifs. + « . v v v v .. Cachoeira Dourada S 132 10 25 30 30 30
Minas Gerais . . . . . . Tres Marlas s 289 10 25 30 30 30
Furnas 4 345 8 20 24 24 24
Scbradinho 5 132 10 25 30 30 30
Rie G. do Sul. . . . . . Antas 4 132 8 20 24 24 24
Passo Fundo 4 132 8 20 24 24 24
Tainhas 2 132 4 10 12 12 12
Rio de Janeiro. . . ., . . Funil 3 132 6 15 18 18 18
Gov. de Sio Paunlo. . ., . Jupid - 12 380 24 60 72 72 72
Jupid 2 66 4 10 12 .12 12
Itha Solteira 16 380 32 80 36 96 o6
ITha Solteira 1 66 2 5 6 6 6
Caraguatatuba ' S 132 10 25 30 30 30
CHERP. . . . .. . .. Carrapatos 1 132 2z 5 6 6 6
Vila Biela 1 132 2 5 6 6 6
Promissao 4 132 8 20 24 24 24
Ibitinga 4 132 8 20 24 24 24
Avanhandava 4 132 8 20 24 4 24
* Rui Barbosa 4 132 8 20 24 24 24
Aragatuba 4 132 8 20 24 24 24
Andradina 4 132 8 20 24 24 24
USELPA .. . . .. .. Xavantes 4 220 ] 20 24 24 24
Piraju 2 220 4 10 12 12 12
Ourninhos 2 220 4 10 12 12 12
Cinzas [ 2 220 4 10 12 12 12
Cinzas II 2 220 4 10 12 12 12
Capivara 4 220 8 20 24 24 24
CPFL., . . . ... ... Peixotos 6 345 12 30 36 36 36
Estreito 5 345 10 25 30 30 30
LIGHT., . . . . .. .. ~ Ponte Coberta 2z 345 4 10 12 12 12
Santa Branga 1 345 2 5 6 6 6
Registro 2 345 4 10 12 12 12
Descalvado 2 345 4 i0 12 12 12
Ribeira 1 345 2 5 6 6 6
Eldorado 2 345 4 10 12 12 12
Piavi . . . . . .. ... Boa Esperanga 4 132 8 20 24 24 24
Mato-Grosso. . . . . . . Mimoso 2 88 4 10 12 12 12

Total. . . . . . . .. 149 - 298 745 894 894 894

a Véase la pola a} del cuadre 14.
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utilizada en el presente trabajo, aplicada al periodo
1960-70.

Las obras de aprovechamiento hidrocléctrico en
marcha en ¢l pais y las que estin siendo proyectadas
actualmente, corresponden de manera muy aproxima-
da 2 la progresién de las necesidades de energia pre-
vistas para el préximo decenio. La situacién relativa a
las necesidades, potencia instalada y crecimiento de la
misma, por efecto de las nuevas obras que serdn reali-
zadas, se presentan en el cuadro 13.

Los déficit que muestra ese cuadro para los ejerci-
cios de 1961 a 1965 sdlo son aparentes, pues no se han
computado los equipos ya adquiridos para los diversos
programas de obras, que suplirin las deficiencias
anotadas.

b) Programa de obras para la generacién de energia

Para satisfacer las necesidades de energia previstas
hasta 1970 se encuentran en marcha o en preparacién
numerosos e importantes proyectos hidroeléctricos. !
El cuadro 14 es un cronograma de las obras de aprove-
chamiento programadas para el decenio por los gobier-
nos federales y estaduales, y por las entidades privadas.

Con referencia a la Central de Ponte Coberta hay
noticias de que todo el equipo respectivo se encuentra
listo en el exterior, no habiendo todavia llegado al pais
por dificultades de orden administrativo.

En el cuadro 15 se describen las principales carac-
teristicas de las centrales programadas para el decenio,
con indicacién de la potencia por instalar, nimero de
unidades, altura de caida y entidad responsable de la
construceidn.

Para facilitar el cdlculo del peso de los equipos co-
rrespondiente a cada aprovechamiento, se clasificaron
las caidas en tres grupos: 1) hasta 20 metros; 2) de 20
a 100 metros; 3) mis de 100 metros.

Analizando el cronograma del cuadro 14 se obser-
va que gran numero de las obras estan programadas
para 1970 y 1971, lo que exigira esfuerzos de construc-
cion y fabricacién de equipos de una intensidad que
en la prictica acaso sea dificil alcanzar. Sin embargo,
durante el desarrollo del programa siempre serd posi-
ble, con dos o tres afios de anticipacién, reprogramar
las inversiones previstas para aquellos afios, redistribu-
yéndolas un poco mis en los afios anteriores y siguien-
tes a fin de evitar un sobrecargo excesivo en la deman-
da de equipos y obras civiles. Este recargo estd plena-
mente documentado en los cuadros 16 a 19, donde se
indican los equipos correspondientes a esos aprove-
chamientos.

2, Equipos correspondientes al progrania
de generacién de energia

Los equipos principales empleados para la preduccitn
de energia eléctrica son los siguientes:

10 El programa de obras considerade se extiende basta 1971. Mien-
tras tanto, los pedidos y la fabricacién de los equipos deben efectuarse
en los afios inmediatamente anteriores, por lo cual ese afio debe ser con-
siderado en el presente estudio.

Equipos de produccién:

Turbinas hidriulicas

Generadores

Transformadores-clevadores

Disyuntores y seccionadores

Equipos de maniobra, proteccién y medicién
Pararrayos

Pucntes graas

Compuertas

Conductos forzados

Equipos para transmisién y distribucién:

Transformadores-reductores

Disyuntores

Equipo de maniobra, proteccién y medicién
Cables de aluminio o cobre y cabos de acero
Seccionadores

Pararrayos

Aislantes

Torres de transmisién,

No pudieron incluirse, en el cilculo de las necesi-
dades, los altimos tres renglones de equipo de genera-
cién, pues el conocimiento exacto o razonablementc
aproximado de las necesidades de puentes grias, com-
puertas y conductos forzados correspondientes a cada
proyecto solo puede obtenerse después de terminar to-
dos los proyectos del programa pues las caracteristicas
especificas de cada proyecto pueden hacer variar con-
siderablemente las necesidades de esos rubros.

En cuanto a los equipos de transmision y distribu-
cién, s6lo se incluyeron en el estudio los que corres-
ponden a las necesidades de la propia instalacién pro- .
ductora. El cilculo de las necesidades de equipos co-
rrespondientes al programa de obras considerado se
encuentra, para los distintos tipos de equipo, en los
cuadros 16 a 19. Se resumen a continuacién los ele-
mentos contenidos en esos cuadros para cada clase prin-
cipal de equipo.

a) Turbinas hidrdulicas

Sobre la base de los elementos contenidos en los
cuadros 14 a 16 se preparé un escalonamiento anual
de las necesidades de turbinas en el periodo 1961-70.

Sin embargo, como se explicard en el apartado 4
de esta seccidn, en virtud de las especificaciones téc-
nicas exigidas para la construccién de las centrales de
Furnas, Jupi4 e Ilha Solteira y de la carencia de capa-
cidad de los productores brasilefios, las turbinas respec-
tivas probablemente deberin importarse. Si se elimi-
nan esas turbinas de la demanda actual, se obtiene el
monto de necesidades que deberdn ser satisfechas por
la fabricacién brasilefia. Los valores respectivos se indi-
can en el cuadro 20.

Por el examen de la demanda en el periodo indica-
do se advierte que de 1969 a 1971 ella se ¢leva a va-
lores bastante superiores a la media anual. Por lo tan-
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Cuadro 20
BRASIL: DEMANDA PROBABLE DE TURBINAS, 1961-71

Centrales eléctricas de

Necesidades totales Furnas, Jupid e Ithe Saldo
Afio Solteira
Niimero de Peso Nimero de Peso Nimero de Peso
turbinas {Toneladas) turbinas (Toneladas) turbinas {Toneladas)
1961 . . . . . ... 2 560 — — 2 560
ez .. L L L L 2 560 - o 2 560
1963 . . . . . . .. 102 3800 1 500 9 3300
1964 . . . . . ... 15 7 370 4 2600 11 4770
1965 . . . . . . .. 16 7670 3 2100 3 5570
1966 . . . .. . .. 17 7950 2 1600 15 6350
1967 . . . . L. L. 15 8100 4 3200 1] 4900
968 . . ... ... 16 7850 4 3200 12 4 650
1969 . . . . .. .. 18 9700 6 3600 12 6100
1970 . . . . . . .. 19 9700 3 1800 16 7 500
1971 . . . .0 L, 19 10 600 8 6400 11 4200
1961-70. . . . . . . 149 73 860 35 25000 114 48 860

a Las necesidades ascicnden n 11 turbinas pero en el cuadro silo se consignan 10 porque ya se encargd. una.

to, habra necesidad de distribuir ese recargo, sea ade-
lantando la realizacién de la inversidén, sea recurriendo
a la importacion de algunas unidades. La marcha del
programa deberd indicar cudl es el camino que més
interesa seguir, ya que en 1967-68 se conoceran bien
las ampliaciones realizadas en la industria mecdnica
pesada y podrd evaluarse con mayor precision la capa-
cidad de produccién de esos equipos.

b} Generadores

La prevision de las necesidades de generadores para
las inversiones en estudio conduce, en resumen, a los
valores indicados en ¢l cuadro 21. Es de notar el acen-
tnado aumento de la demanda en 1969, 1970 y 1971.
La oportuna reprogramaciéon de la construccién de
centrales en la segunda mitad de la década conside-
rada permitird un mejor escalonamiento de los pedidos

Cuadro 21
BRASIL: DEMANDA PROBABLE DE GENERADORES,
1961-71

Niimero de Peso totala
Afio generadores {Ton.)
1961 . . . . L L, 2 900
1962 . . . . . . .. 2z 900
1963 . . . . . . .. 11 3645
94 . .. .. ... 15 6 665
1965 . . . . . . .. 16 6925
1966 . . . . . ... 17 6 290
1967 . . . . . . .. 15: 7 140
1968 . . . . .. .. 16 6 950
1969 . . . . . . .. 18 8 360
1970 . . . . . . ., 19 7575
1971 . . . . . . .. 19 "9 960
1961-71. . . . . . . 150 - 65310

a Para-et cileulo del peso medie de los generadorss sc utilizaron las informa-
ciones técnicas de Brown Boveri, S. A,
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a fin de no recargar, eventualmente, los programas de
fabricacién.

¢) Transformadores

De acuerdo con las informaciones del cuadro 18, 1a
previsién resumida del consumo de transformadores de
tension serfa la indicada en el cuadro 22,

Cuadro 22

BRASIL: DEMANDA PROBABLE DE TRANSFORMADO-
RES-ELEVADORES, 1961-71

Niimero de
Afio transforma- Peso total =
dores
1961 . . . . . . .. 2 270.0
1962 . . . . . . .. 2 270.0
1963 . . . . . . .. 10 911.3
1964 . . . ., . .. 15 1694.3
1965 . . . . . . .. 16 1766.3
1966 . . . . . . .. 17 1695.3
1967 . . . . . . .. 15 1661.3
1968 . . . . . . .. 16 1 678.0
1969 . . . . . . .. 18 1940.0
1970 . . . . . . .. 19 1 898.0
1971 . . . . . . .. 19 2014.0
1961-71. . . . . . . 149 15 798.5

a Para el cilculo del peso medic de los ttonsformadores-elevadares se utiliza-
roon las informacionts técnicas de Brown Boveri, 5. A.. basados en el tipo de
febricacion ecurcpea, Los transformadores-elevadores de fabricacién notte-
smericans tienen un peso de 30 & 40 por ciecnio mayor que el figurpda. Se
considerd que los iransformadores ds hesta 70 MW seriam trifdsicos ¥ por
schre esa potencia, merian Ires Tionofasicos montados en up bance.

d) EQuipos complementarios

El estudio se basd en un inventario de las centrales
generadoras de energia eléctrica, no siendo considera-
das las subestaciones y las lineas de transmision. El
cuadro 19 indica el equipo de zlta tensién necesario



en esas centrales. Para las inversiones programadas
serfan necesarios los siguientes equipos de alta tension
desde 66 hasta 380 KV:

Unidades
Disyuntores. . . . . . . . . ., . - 298
Seccionadores . . . . . . . . . . . 745
Pamarrayes. . . . . . . . .. . .. 894
Transformadores de tensién . . . . . 804
Transformadores de corriente . . . . 894

No se hace referencia a los aparatos de presas, com-
puertas, compuecrtas de emergencia (stop-logs), tube-
rias forzadas, vélvulas de barboleta, cabrestantes de
pértico y puentes gras, porque pertenecen al ramo
de la construccién mecanica propiamente dicha (fa-
bricantes no especializados) y no fueron considerados
criticos ni de mayor interés en esta seccién. Por otra
parte, como ya se dijo, para su inclusién serfa necesa-
tio contar con elementos de juicio que todavia no se
encuentran disponibles.

En resumen, las necesidades globales de equipo
para la generacidon de energfa hidroeléctrica en el pe-
riodo considerado sumarian:

Toneladas Millones de

délares
Turbinas . . . . . . . . 73 860 70
Generadores . . . . . ., . 65 300 260
Transformadores . . . . . 15 800 30
Equipos complementarios . — 50
Totadl. . . . . . .. 410

3. Fabricacién naciondl de equipos

a) Evdluacién de la capacidad de produccién

La industria de equipos electromecanicos pesados
corresponde en ¢l Brasil a los signientes fabricantes:

1. Industrias Eléctricas Brown Boveri S. A.
2. Mecénica Pesada §. A.

3. Bardella S. A. — Industrias Mecénicas.
4. General Electric S. A

Los demds productores pueden agruparse como pro-
veedores de equipos complementarios, que, conforme
a lo dicho, no se consideran criticos. Como no hay in-
formaciones suficientes para cuantificar su demanda,
esos equipos no pudieron ser incluidos en este trabajo.

1) Turbinas hidrdulicas

Hay dos tipos de limitaciones que considerar:

a) dimensiones de cada pieza
b) volumen de produccién anual (o trimestral).

Actualmente, Mecinica Pesada S. A. y Bardella
S. A. — Industrias Mecdnicas, son los Ginicos fabrican-
tes de turbinas.

El primer fabricante estd limitado a un didmetro
maximo de usinaje de piczas equivalente a 4 metros,

en tanto que el segundo alcanza a un diametro de 2.5
metros. La produccién anual de ambos podrd llegar
respectivamente a 2 500 toneladas. Sin embargo, de
acuerdo con el programa de ampliacién estudiado por
Bardella S. A., en 1964-65 su limitacién seria de 4 me-
tros de didmetro para el usinaje y su produccién de
turbinas de 2000 a 2 500 toneladas por afio. Con un
régimen de subcontratacién la Brown Boven podria
usinar piezas hasta de 5.60 m. de didmetro, capacidad
que ya estd aprovechando la industria local. Ese volu-
men de produccién en ambos establecimientos se re-
fiere a un solo turno de trabajo, que es €l sistema usa-
do en la actualidad.

A partir de mediados de 1962 la General Electric
S. A. tendrfa una disponibilidad de maquinas capaces
de usinar hasta 15 metros de didmetro, las cuales esta-
rian al servicio de los fabricantes de turbinas en un
régimen de subcontrato. Aunque el sistema no sea de
los mas favorables por las distancias que separan a am-
bos productores de turbinas de las oficinas de la General
Electric (Bardella en Sao Paulo a 150 km y Mecénica
Pesada en Taubaté, a 350 km de la General Electric,
que estd en Campinas) se podria establecer un méto-
do de trabzjo que garantizase un rendimiento razo-
nable para la operacién. Siendo asi, desde el momento
en que se termine la ampliacién prevista de las insta-
laciones de Bardella, s6lo habrd limitaciones relativas
al volumen anual de produccién.

La situacién serfa aproximadamente la indicada en
el cuadro 23. :

El déficit total en el programa decenal seria de
6160 toneladas. No seria posible aprovechar las dis-
ponibilidades aparentes observadas en 1961-62 pero con
una programacién mis adecuada seria posible distri-
buir mejor las diferencias de 1964, 1966 y 1970.

En esas condiciones, €l auxilio de la General Elec-

Cuadro 23

BRASIL: POSIBILIDADES DE LA FABRICACION
NACIONAL DE TURBINAS, 1961-71

Demanda Produccién
Afio probable nacional 8 Diferencia

(Toneladas)  (Toneladas)
1961 . . . . 560 2 800 + 2 240
1962 . . . . 560 2 800 + 2240
1963 . . . . ' 3300 2 300 . — 500
1964 . . . . 4770 2 800 - 1970
1965 . . . . 5570 4 500 — 1070
1966 . . . . 6 350 4500 — 1850
1967 . . . . 4900 4500 — 400
1968 . . . . 4650 4 500 — 150
1969 . . . . 6100 4 500 — 1600
1970 . . .. 7900 4 500 — 3400
1971 .. . . 4200 4 500 4 300
Total . . 48 860 42700% — 6160

@ Pera Bardella, 5. A. y Mecénica Pesada, 5. A., s¢ admitié uns preduccién
conjunta total de 2800 toneladns hasta 1964 inclusive ¥ de 4500 toneladas

de 1965 a 1971
b Evaluadas en 40 350 000 ddlares, a rozén de 945 ddlares por 1000 kilogra.

mos (valor promedio).
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Cuadro 24
BRASIL: CAPACIDAD DE PRODUCCION DE GENERADORES, 1961-71

Brown Boveri S. A. . . . . . . . . . .. . ...
Mecinica Pesada S. A . . . . . . o L. L L.

General Electric 8. A, . . . . . . . . .. L.

1961-62 1963-64 1965-71
300 000 kVA 300 000 kVA 1000 000 kVA
1500 ton 1500 ton 5000 ton
75 000 kVA 150000 kVA 150000 kvA

375 ton 750 ton 750 ton
— 250000 kVA 500 000 kVA
— 1250 ton 2500 tom
375000 kVA 700 000 kVA 1650000 kVA
1875 ton 3 500 ton 8§ 250 ton

tric, S. A. con sus nuevas instalaciones y un aumento
del periodo de trabajo a 2 turnos, aplicados a las ope-
raciones de usinaje, podria complementar el montaje
(soldadura) en Bardella y Mecénica Pesada y asi se
podria cubrir el déficit aparente, evitando recurrir a las
importaciones de turbinas.

El punto maximo de la demanda aparente en 1970
podria distribuirse en los afios subsiguientes (1971-72)
y anteriores (1968-69) en funcién del consumo real de
energia eléctrica en 1967-68, que permitiria en ese mo-
mento una extrapolacién segura para establecer el con-
sumo futuro de energia.

i1} Generadores

La capacidad de produccién de generadores para
centrales eléctricas estd concentrada, hoy dia, en la
Brown Boveri, S. A. y Mecinica Pesada, S.A3* A partir
de mediados de 1962 1a General Flectric, con sus nue-
vas instalaciones en Campinas, deberd entrar también
en €l mercado como productor. Para los efectos de este
estudio se considera su participacién en la produccién
a partir de 1963.

La limitacién existente debe ser encarada s6lo bajo
¢l punto de vista del volumen de produccién, ya que
podran fabricarse generadores para turbinas de las po-
tencias siguientes:

Francis hasta 160 000 kVa
Kaplan hasta 85000 kVa
Pelton hasta 200000 kva

El examen de las condiciones técnicas de los proyec-
tos de las diversas fibricas programadas revela que la
potencia de los generadores no constituye un factor
limitante de la fabricacién nacional. Queda por exa-
minar el volumen anual de produccién,

La Brown Bover, S. A. tiene capacidad para pro-
ducir actualmente 300 000 kVa de generadores por afio.
De acuerdo con sus planes de expansién, a partir de
1965 su capacidad se elevaria a 1000 000 kVa.

Mecdnica Pesada, 5. A. estima sus posibilidades ac-

11 Mecinica Pesada, 5. A, fabrica actualmente sélo la parte me-
cinica, importando la eléctrica.

tuales en 75000 kVa. Aunque no tenga prevista nin-
guna ampliacién de dimensiones especificas, informa
que en 1963 podra producir 150 000 kVa de gencradores.

La General Electric, 8. A., en su nueva fibrica en
construccién, alcanzard una produccién de generadores
de 500000kVa o mas, volumen que serd logrado en
ectapas sucesivas. Para facilitar este estudio, se consi-
derard que en 1963 llegard a 250000 kVa y, a partir
de 1965, a 500 000 kVa anuales.

Para evaluar el volumen de produccidn, se considerd
como valor medio un generador ideal, tomédndose el
total en kVa de los generadores por instalar y sus res-
pectivos pesos y dividiendo ambos por el niimero de
unidades previstas. Resulta como valor ideal un gene-
rador con 87 000 kVa y 435 toneladas de peso. Apli-
cando ese valor a la produccién anual de las tres fa-
bricas, se tendrian los valores medios indicados en el
cuadro 24.

De acuerdo con el cuadro 21 sobre la demanda de
generadores, la situacién seria aproximadamente la in-
dicada en el cuadro 25.

El afio 1964 seria critico para la produccién nacio-

Cuadro 235

BRASIL: POSIBILIDADES DE LA FABRICACION
NACIONAL DE GENERADORES, 1961-71

Demanda Producecién . .
Afio probable nacional (?j:;?:;;g)

(Toneladas)  (Toneladas)
1961 . . . . 900 1 875 + 975
1962 . . . . 900 1875 + 975
1963 . . . . 3645 3 500 — 145
1964 . . . . 6665 3500 — 3165
1965 . . . . 6925 § 250 41325
1966 . . . . 6290 8250 + 1960
1967 . . . . 7140 8250 + 1110
1968 . . . . 6950 81230 + 1300
1969 . . . . 8 360 8250 — 110
1970 . . . . 7575 g 250 + 675
1971 . . .. 9 960 8 250 — 1710
1961-71. . . 65310 68 500 + 3190

a Evaluada en 260 millones de ddélares, u razén de 3990 por 1000 kg (valor
promedio).



Cuadro 26

BRASIL: CAPACIDAD DE PRODUCCION DE TRANSFORMADORES-ELEVADORES, 1961-71

1961

1962-64

1965-71

1 000 000 kVA
1220 ton

Brown Boverl S. A. . . . . . . . - . . .. .

500 000 kVA
610 ton

General Electric, S. A. . . . . . . . . . . . ..

Total. . . . . . ... e 1500000 kVA

1 830 ton

Reduccién de 70 por ciento aplicable a los transforma-
doreselevadores. . . . . . . . . .. ... 1050000 kVA

1280 ton

1200000 kKVA
1 460 ton

1000 000 kVA
1220 ton

2200 000 kVA
2680 ton

1 540 000 kVA
1880 ton

1400 000 kVA
1710 ton

1400000 VA
- 1710 ton

2 800 000 kVA
3420 ton

1960000 kvA
2 400 ton_

nal, pues la General Electric, S. A. todavia no habria
comenzado la produccién y la Brown Boveri estaria en
vias de ejecutar su programa de ampliacién. Después
de esa fecha, sin embargo, 1a capacidad de produccién
instalada excederia las necesidades anuales derivadas del
programa considerado. Se exceptuarian los afios de 1969
a 1971 a causa de la gran concentracién de inversiones
necesaria.

Habria dos recursos para solucionar el problema que
plantea principalmente el déficit del afio 1964: acelerar
la ampliacion de la Brown Boverl o adelantar en lo

posible la entrada de la General Electric en un régi-.

men de plena produccién. Si, por ventura fallaran
ambos recursos, habria que importar algunas umdades
generadoras a fin de no comprometer el programa de
ITIVETSIONES.

i1} Transformadores-elevadores

La fabricacién de transformadores-elevadores de ten-
sidn se encuentra asociada a la de otros tipos de trans-
formadores, y a este ramo se dedican mdas de una
decena de establecimientos técnica y cconémicamente
idéneos. Sin embargo, dada la naturaleza técnica de
la fabricacion, se incluyd en el cdlculo de la capacidad
de produccién de transformadores-elevadores éinicamen-
te los dos mayores establecimientos del ramo, admt-
tiendo que un 70 por ciento de la respectiva capacidad
se dedicaria a ese tipo de equipo.

Dentro de las especificaciones técnicas de las cen-
trales elcctricas que dan lugar a las inversiones relacio-
nadas, no habra en el futuro limitacién de la produc-
cion nacional, porque la Brown Boveri y la General
Electric —ésta en sus nuevas instalaciones de Campi-
nas y aquélla en su ampliacién— podran fabricar trans-
formadores hasta de una tensién de 380 kV (los
transformadores de mayor tensién son los de las cen-
trales de Jupia e Tlha Solteira que exigen 380 kV).

Como las centrales de Jupid e Ilha Solteira sélo
exigirdn la entrega de los primeros transformadores en
1964 y 1967, respectivamente, y actualmente ambos
fabricantes considerados llegan al padrén de 380 kV, la

produccién nacional podrd hacer frente a las condicio-
nes técnicas especificadas.

Para evaluar el volumen de produccién, se tomé un
transformador ideal cuya potencia fuese equivalente
al total de kVa por instalar dividido por el niimero res-
pectivo de unidades y cuyo peso fuese equivalente a la
suma de los pesos de cada transformador (sin aceite}
dividido por el nimero de unidades.

Resulté como valor medio un transformador de
87 000 kVa con 106 toneladas de peso.

Aplicando ese valor a la produccién anual de ambas
fibricas se tendrian los valores medios indicados en el
cuadro 26. Comparindolo con €l cuadro 22 referente
a la demanda, la situacién seria aproximadamente la
indicada en el cuadro 27. El simple examen del cua-
dro 27 muestra que hay amplias posibilidades de
atender la demanda, lo que no elimina la necesidad
de que estén presentes dos factores esenciales a su
ejecucién; a saber:

a) programacién de la produccién bien definida, de

acuerdo con el cronograma previsto de las inver-
siones;

Cuadro 27

BRASIL: POSIBILIDADES DE FABRICACION NACIONAL
DE TRANSFORMADORES-ELEVADORES, 1961-71

Demanda Produccién Di ,
Afio probable nacional Tzfer(zm;ta
(Toneladas)  (Toneladas) ~ (Loneladas)
1961 . . . . 270.0 1280 + 1 010.0
1962 . . . . 270.0 1880 +1610.0
1963 . . . . 911.3 1830 + 968.7
1964 . . . . 1694.3 1 880 + 1857
1965 . . . . 1766.3 2400 + 6337
1966 . . . . 16953 2 400 + 704.7
1967 . . . . 1661.3 2,400 + 7387
1968 . . . . 1678.0 2400 -+ 7220
1869 . ... . 1940.0 2400 + 460.0
1970 . . . . 1898.0 2400 + 502.0
1971 . . . . 2014.0 2400 + 3860
Total . . . 15798.54 23720 + 79215

a Valorada en 30 000 000 de délares, s razon de 1900 délares por 1000 kg (va-
lor promedio).
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b) engineering preparado con conocimiento de la
limitacién relativa a los padrones de tensién ma-
xima por adoptar.

iv) Equipos complementarios

Se incluyen en este renglén los siguientes tipos de

€quipos:
Disyuntores
Pararrayos
Seccionadores
Transformadores de tensién
Transformadores de corriente
Cuadros de maniobra, proteccién y medicién
Compuertas
Conductos forzados A
Compuertas de emergencia (stop-logs)
Vilvulas de barboleta
Cabrestantes de pértico y puentes grdas.

El examen somero de esa lista en comparacion con
la produccién actual brasilefia revela que no hay fabri-
cacién nacional actualmente de:

Disyuntores y pararrayos

Seccionadores por sobre los 220 kV
Transformadores de tensién (por sobre 220 kV)
Transformadores de corriente (por sobre 220 kV).

Sin embargo, la nueva fibrica de la General Elec-
tric S. A, las ampliaciones de la Sprecher & Schuch do
Brasil {en ejecucién) y de la Brown Boverni S. A, pro-
bablemente hardn posible satisfacer toda la demanda
prevista.

Los transformadores reductores de tension, los cables
de alta tensién v los cuadros de maniobra desde hoy
no constituyen objeto de limitacién de Ia produccién
nacional.

Estd evaluada en 50 millones de délares 2 la de-
manda en el periodo considerado, de los cuales se pro-
ducen actualmente en el Brasil s6lo cerca de 3.3 millo-
nes (6.6 por ciento). Sin embargo, s¢ cree que a partir
de 1964 la capacidad de las nuevas fabricas podrd cu-
brir el 100 por ciento de la demanda probable.

En cuanto a los equipos restantes (compuertas, con-
ductos forzados, etc.), la industria mecdnica (princi-
palmente en los ramos de caldereria y estructuras me-
talicas) tiene suficiente capacidad de produccién para
atender el mercado. Sélo habrd que considerar el con-
junto de equipos requeridos para las industrias de pe-
tréleo, cemento, papel y celulosa, y siderargicas, pues
la suma de las demandas en esos campos podria even-
tualmente constituir un obsticulo para las inversiones
estudiadas.

b) Consideraciones sobre las necesidades de materia
prima

Como elementos criticos del programa de inversio-
nes en centrales hidroeléctricas aparecen dos renglo-
nes que merecen mencién especial.

32 Evaluacién efectuada por la ABDIB a la luz de las informacio-
pes obtenidas sobre los proyectos considerados.
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Cuadro 28

BRASIL: NECESIDADES DE MATERIAS PRIMAS PARA
LA GENERACION ELECTRICA

Trens-
anemr- Totdl forma-
. ores Tonela-

Materia prima (Tonela- {Tone, dores
das) das) {Tonela-

das) 2

Cobre electrolitico, . . . . 4572 1849 6421
Afslantes. . . . . . . . . 358 10 368
Chapas de acero al silicio . 12120 9245 21365
Chapas de acero al catbono 45174 5316 50 490
Piczas forjadas y fundidas . 3085 50 3135
Vades . . . . . . . .. 1 171 172
Total. . . . . .. .. 65310 16641 81951

a No comprende el aceite — 6471 t. El total de materia prima para los trams-
formadores se eleva, per ende, a 16 641 mis 6 471 = 23112 t,

b El total incluye los tramsformadores-elevadores y de tensidn y corriente
{15 798.5 4 B425) = 16641 1,

La produccién de generadores y transformadores-
elevadores de tension exigen las materias primas indi-
cadas en el cuadro 28 durante el periodo decenal con-
siderado.

i} Cobre electrolitico

Como el Brasil no posee capacidad de refinacién
de cobre digna de mencibn, esti obligado a recurrir a
la importacion de ese metal. La cantidad necesaria,
para los proyectos en estudio, se eleva a cerca de 6 500
toneladas, considerada inicamente la generacién de
energia. Si se agregan las subestaciones y la transmi-
sién, ese valor debe sobrepasar las 25000 toneladas.

St se considerara también la previsién del consumo
de cobre {incluso como principal componente de bron-
ces y latones) en otras ramas industriales, especialmen-
te en las refinerias de petrdleo, siderurgia, fibricas de
cemento y de papel y celulosa se obtendra una cifra
importante y que podria convertirse en un renglén cri-
tico para la realizacién de los programas en estudio.

Semejante demanda justificaria un estudio especial
que tendria por objeto explorar los medios de garanti-
zar el abastecimiento del mercado nacicnal en el 4m-
bito de un mercado regional latinoamericano.

i} Chapas de acero dl silicio

Como las cantidades de consumo previstas alcan-
zan s6lo a cerca de 21 500 toneladas, aunque se agre-
gue a esa cifra la demanda de otros sectores industria-
les, se cree que el producto brasilefio de esa materia
prima —Agos Especiais Itabira (ACESITA)— podra
atender a las necesidades de consumo.

Mientras tanto es oportuno sefialar que la produc-
cién actual de esas chapas se destina exclusivamente
a la fabricacidon de motores y de algunas clases de trans-
formadores. Para cubrir el mercado restante esa em-
presa siderdrgica proyecta adquirir un laminador es-



pecial para abastecer las necesidades derivadas de la
fabricacidn de generadores y, sobre todo, de transfor-
madores.

En esas condiciones, se admite que en los primeros
afios del programa de inversiones considerado se con-
tinie importando una cantidad considerable de cha-
pas de acero al silicio hasta que la produccién total de
este matenal sea factible en el Brasil.

c) Nivel de los precios de los equipos de fabricacién
nacional

De las nltimas propuestas realizadas ea Szo Paulo
para la adjudicacién del abastecimiento de equipo ge-
nerador de energta (octubre-noviembre 1960) se obtu-
vieron los siguientes valores expresados en tasas com-
parativas de los precios del equipo fabricado en el pais
y del equipo similar importado.

Cruceros por dblar

Turbinas hidriulicas . . 247.00
Generadores, . 270.00
Transformadores. 263.00

La comparacion se hizo con precios norteamericanos
y europeos y las tasas se entienden por equipos de ca-
pacidad media, puesto en fibrica (fob). Como en el
material de importacién no estin incluidos los gastos de
embarque, flete, seguros y derechos aduaneros (en ge-
neral estd exento por ley especifica}, los valores pare-
cen elevados, lo que refieja el caracter incipiente de la
fabricacién brasilefia. Parece razonable admitir una
reduccion apreciable de esos niveles de precios algunos
afos después de iniciado el programa de fabricacién
aqui considerado. Conviene asimismo sefialar que en
la época a que se refiere esa comparacién €l tipo me-
dio de cambio para la importacién de mercaderias de
la categoria general era de 245 cruceros por délar.

Por lo que toca al problema del financiamiento ex-
tranjero, que en general trae consigo la obligacién de
adquirir equipo en los paises en que se concede, cabe
observar que, para una central hidroeléctrica, la parte
relativa al equipo en general no sobrepasa del 25 por
ciento de la inversién total. Por este motivo, dicho
problema es relativamente secundario en el caso del
equipo generador de energia.

Sin embargo, seria de gran importancia obtener fi-
nanciamiento, incluso de fuentes externas, para obras
cawiles, independientemente de la parte correspondien-
te a equipo. Esa prictica no ha sido aceptada atn por
los organismos internacionales de crédito.

4. Problemas de ingenieria y de normas técnicas

Desde un comienzo es preciso considerar dos traba-
jos de ingenieria esencialmente distintos:

i) Proyecto de ingenieria civil, incluido €l estudio
completo de las reservas hidraulicas, sistema de capta-
cién, represas, vertederos, canales de arranque y vias
de acceso.

Ademis, en la parte de transmisién de energia, un
estudio completo de la faja de tierra por donde deberd
pasar la linea y las informaciones técnicas necesarias
para calcular los cimientos de las torres de transmision;

ii) Proyecto de ingenierfa electromecinica basado
en las informaciones proporcionadas por el grupo civil
para el dimensionamiento de todos los equipos:

Turbinas con sus respectivos generadores de
energla;

Transformadores-elevadores de tensién;

Compuertas, tuberia forzada, compuertas de
emergencia (stop-logs) y vilvulas;

Guindastes de pértico y puentes grias;

Disyuntores, seccionadores, pararrayos y trans-
formadores de medicidn;

Torres de transmision con sus respectivas lineas;

Subestaciones reductoras de tensién con su equi-

po propio.

b) Influencia del proyecto

El proyecto civil determina las condiciones bisicas
de la instalacién. Para todas las inversiones incluidas
en el programa 1961-71 que se estudia, el proyecto fue
realizado por oficinas de ingenieria brasilefias que en
su mayoria no tenian vinculacién con firmas extran-
jeras.

Para el dimensionamiento del equipo la solucién
adoptada es generalmente opuesta, Por la necesidad
de recurrir al financiamiento externo, los datos reunidos
por la ingenieria civil que se envian a grupos extran-
jeros son los que promucven el estudio y la elaboracién
de propuestas de abastecimiento, vinculando frecuente-
mente ¢l financiamiento global a la compra de equipo
en el pais de origen de ese financiamiento.

Como los productores brasilefios de equipo son fir-
mas subsidiarias o tienen sélidas relaciones técnicas y
financieras con reputados fabricantes de equipo eu-
ropeos 0 americanos, entre las propuestas presentadas
hay generalmente algunas que han sido preparadas para
ser fabricadas en el Brasil (en forma total o parcial,
segln sea el caso) y que no ofrecen ventajas de finan-
ciamiento.

En algunos casos en que las firmas brasilefias son
consultadas directamente por la entidad compradora
—lo que ha ocurrido con bastante frecuencia en los
dos ltimos afios— el dimensionamiento del equipo se
prepara en las oficinas técnicas del productor brasilefio
con o sin ayuda directa de la firma extranjera corres-
pondiente. En todo caso el proyecto se prepara para
su fabricacién en el Brasil procurando aprovechar cada
vez mis todos los recursos locales. Esto viene ocurrien-
do sobre todo en el caso de entidades piablicas pro-
ductoras de energia eléctrica que, por decision del po-
der piblico, dan preferencia a la industria brasilefia. En
el altimo capitulo de este estudio se volverd sobre este
punto.

No existe pues necesariamente problema de inge-
nieria en lo que se refiere al contenide nacional de la
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inversién tanto por su gran participacion actual cuanto
s1 se presupone una ampliacidn progresiva de esa par-
ticipacion.

c) Normas técnicas

Como en el Brasil, el estudio y la preparacién de
normas de construccion electromecdnica no han segui-
do ¢l mismo ritmo que €l desarrallo industnal, los pro-
ductores y compradores se ven obligados a adoptar las
normas norteamericanas o europeas. Por los costos que
implica, la seleccibén, por parte de los proyectistas, de
una u otra de esas normas para su uso en la fabrica-
cién ejerce gran influencia sobre la colocacidén de las
Ordenes de equipo. Las normas norteamericanas, que
son mds rigurosas, conducen a costos més elevados,
perjudicando algunas veces a los fabricantes en la con-
frontacién de precios y demas condiciones del suminis-
tro, pues esas normas son mas dificiles v onerosas de
atender dadas las condiciones de trabajo y las disponi-
bilidades de materia prima prevalecientes en el Brasil.
Los fabricantes de origen europeo muestran mayor fle-
xibilidad en la admisién de normas norteamericanas
que los de este ultimo origen con respecto a las nor-
mas BUI’OPCHS.

Cabe aqui sugerir la promocién de un conjunto de
normas de construccién electromecdnica adaptadas a
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las condiciones brasilefias que constituyan el patrén de
referencia de todos los proyectos futuros de centrales
hidroeléctricas. A este respecto se puede agregar que
la Asociacién Brasilefia de Normas Técnicas (Associa-
¢do Brasileira de Normas Técnicas (ABNT)) ya tiene
una Norma brasilefia sobre transformadores de fuerza
(hasta 345 kV) y de distribucién que sigue muy de cer-
ca la norma norteamericana correspondiente; comisio-
nes de estudio de la ABNT estin preparando otras nor-
mas como las de transformadores de medicidn, para-
rrayos para sistemas de transmision y de distribucién;
cojinetes para transformadores; condensadores Shunt;
disyuntores de baja tensién, etc. Alguncs fabricantes de
generadores v de disyuntores de alta tensién estin en
vias de solicitar a ABNT la preparacién de las normas
correspondientes. Sobre el particular resulta interesan-
te sefialar que en la ditima reunién del Comité Pan-
americano de Normas Técnicas (CPANT)'? celebrada
en Montevideo en abril de 1961 ese organismo decidio
incluir 1la norma de generadores entre aquélla a cuya
preparacién se daria prioridad. Otras normas —en el
campo de la generacion y transmisién de energia— que
estin en igualdad de condiciones se refieren a los me-
didores de energia eléctrica.

13 E] CPANT tiene su sede cn Rio de Jancivo y el Brasi! se hace
repiesentar en €1 a través de la ABNT que es miembro del CPANT.



IV. EQUIPO PARA LA PRODUCCION SIDERURGICA

E! presente capitulo trata de la probable ampliacién de la produccién siderdrgica brasilefia entre 1965 y 1970 y de los princi-
pales equipos que tequeriria dicha expansién. No se tuvierom en cuenta las necesidades de equipo en el periedo 1961-65 por-
que, dada la gran anticipacién con que se preparan y ejecutan las obras de ampliacién o construccién de instalaciones siderdr-
gicas, los encargos de equipo correspondiente ya se encuentran encaminados o relacionados con programas en curso de reali-
zacién. “

I'ue necesario estimar el consumo probable de acero laminade en 1970, lo que se hizo relacionindolo con el ingrese na-
cional por habitante. Se tratd también de calcular la distribucién aproximada de esa demanda entre los productos siderurgicos
planos y no planos4 Las cifras obtenidas se compararon con la distribucién cotrespondiente a otros paises de igual o mayor
grado de desarrollo, Asf se obtuvo una distribucién que se juzga aproximadamente ajustada a las condiciones del Brasil,

Luego de distribuir la demanda entre productos planos y no planos, se sugiere un programa para satisfacer las necesidades
de los primeros y se adopta una hipétesis de expansién de la produccién de productes no planos a través de nuevas empresas
que abarcan e] 60 por ciento de las necesidades, y el 40 por ciento restante —unas 400 000 toneladas— se deja para la amplia-
cién de las acererias actualmente en produccién.

La expansién propuesta para los productes no planos comprende el sector de los perfiles estructurales pesadas, medianos y
livianos, porque se considera que en un futuro préximo se intensificard la demanda de estos productos. Se han determinado
las principales instalaciones que requiere esta expansién y se indica el valor estimade de los equipos, que asciende a 60 millones
de délares.

Se estima una inversién adicional de 40 millones de délares para cubrir €l saldo de la demanda de praductos no planos v
de 14 millones para los productos planos, obteniéndose un total de 114 millones de délares en equipo.

Se acepta que existen algunas limitaciones para la fabricacién de equipos en el pals basadas en las informacién sobre las
acererias que actualmente podrian fabricarlos. Se llega a la conclusién de que el Brasil podra fabricar aproximadamente 88 mi-
llones de délares de equipo, debiendo importar 26 millones.

Finalmente se constata que se reducirian los problemas de engineering porque se cuenta en ¢l pals con los recursos nece-
sarios para aberdarlos, pero que serla necesario estudiar normas técnicas nacionales para equipos sideriirgicos, adecuadas a las
condiciones del pais.

14 Son productos planos las planchas, las chapas de todo tipo (hojalata, chapas galvanizadas, etc.), y los flejes. Son productos no planos
los otros tipes de laminados, como barras, perfiles, alambres y rieles, etc.

1. Proyeccién del consumo de productos siderirgicos
laminados

Es interesante observar que al establecer la relacién
entre €l ingreso por habitante de Argentina y Chile y
el de Brasil entre los afios 1955-57, las cifras corres-
pondientes a los cocientes obtenidos son bastante si-
milares a las que se obtienen al establecer la relacién
del consumo medio de acero correspondiente a los
mismos afios y a los mismos paises. El ingreso medio
por habitante, en Chile y Argentina, en délares de
1950, fue respectivamente 569 y 321 délares y 234 para
Brasil; los cocientes son 2.43 y 1.37 respectivamente.
El consumo de acero laminado por habitante fue de
70 y 36 kilogramos para Argentina y Chile y de 28
kilogramos para Brasil y los cocientes son 241 y
1.28. La circunstancia de que estas cifras coincidan de-
muestra que el ingreso y el consumo de acero por ha-
bitante crecen en forma aproximadamente paralela.
Por otra parte, debe tenerse en cuenta que la limita-
cién de la capacidad para importar retarda la expan-
sién del consumo de acero en relacién con la evolucién
de los factores que determinan su demanda. En estas
condiciones el aumento de las disponibilidades de ori-
gen interno adquiere gran importancia, pues la segu-
ndad de un abastecimiento mds accesible, al margen
de los problemas de escasez de divisas y de las restric-

ciones de los mercados exportadores, propiciard el au-
mento mas rapido del consumo por habitante.

Las aseveraciones anteriores conducen a utilizar los
aumentos del ingreso nacional por habitante en la de-
terminacion de una posible demanda de productos si-
derirgicos laminados en 1970, teniendo en cuenta la
participacidn cada vez mayor de la produccién nacio-
nal en el consumo aparente, que en 1957 ascendié al
75 por ciento, participacién que elimina los factores
adversos al crecimiento de la demanda, como es la es-
casez de divisas.

La proyeccién de las tendencias de ingreso por ha-
bitante daria para 1970 un valor equivalente a 418 d¢-
lares; la relacion establecida entre la demanda de acero
y €l ingreso por habitante permitiria estimar un con-
sumo correspondiente a esa época de 72 kilogramos por
habitante, lo cual, con una poblacién estimada de
84 442 000 habitantes significaria un consumo de acero
en lingotes * de 6 100 000 toneladas anuales.

Se torna extremadamente dificil adoptar una esti-
macién sobre la distribucién entre productos planos
y no planos en ¢l consumo total de laminados previsto

15 Respetando la tendencia que se viene generalizando 4ltimamen-
te, el consumo de acero se indica ¢n forma de lingotes y no de pro-
ductos tcrminados. En la prictica se obticne de un misme peso de
lingotes mayor volumen de laminados no planes que de laminados
planes. Sin embargo, no sc considerd esa diferencia en este estudio.
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para 1970. La proyeccién de la tendencia que indica
la relacién entre consumo de productos planos y con-
sumo total de acero en el periodo 1948-59 indicaria que
en 1970 la proporcién seria de 49 por ciento; sin em-
bargo se estima que esta relacién es demasiado eleva-
da. Por otra parte se obseiva que en Italia, con un ni-
vel de ingreso por habitante aproximadamente similar
al que tendria Brasil en 1970, esa proporcién alcanza a
39 por ciento, lo que la hace menor que la registrada
actualmente en el Brasil. Esta diferencia parece de-
berse en gran parte al bajo consumo actual de perfiles
estructurales en el Brasil y, como consecuencia inevi-
table, se supone que éste aumentard notablemente en
los proximos 10 afios. En resumen, para fines de célcu-
lo se admite que la proporcién de productos planos se
elevard de aproximadamente 40 por ciento en la ac-
tualidad a 44 por ciento en 1970.

2. Equipo correspondiente al programa de expansién
del periodo 1965-70

En la actualidad las industrias siderirgicas en opera-
cién trabajan activamente en la expansién de su pro-
duccién de manera de aumentarla en 1.5 millones de
toneladas, en telacién con la obtenida en 1959, que
fue aproximadamente 1.9 millones de toneladas de lin-
gotes de acero. Algunas instalaciones sidertrgicas fina-
lizarian su expansién este aiio, sin embargo la mayor
parte la terminaria en 1962, quedando un pequefio sal-
do para el primer semestre de 1963.

Paralelamente se realiza la construccion de las gran-
des siderurgias integradas —COSIPA y USIMINAS—
cuyo funcionamiento esti programado para 1962 y 1963
respectivamente, con lo cual el nivel de produccién en
1965 llegaria a ser 4.6 millones de toneladas de lingo-
tes de acero. (Véase ¢l cuadro 29.)

a) Productos planos

Seria necesario determinar la magnitud del incre-
mento de la produccién a realizarse con posterioridad
a 1965 para satisfacer la demanda de 6.7 millones de
toneladas determinada para 1970, la que distribuida
conforme a la proporcién establecida, entre productos
planos y no planos, alcanzaria a 2.7 millones de tone-
ladas, para los primeros y 3.4 millones para los produc-
tos no planos.

El cuadro 29 indica que en 1965 se destinarian
2165000 toneladas a la fabricacién de productos pla-
nos, es decir hasta 1970 estos productos aumentarfan
en 535000 toneladas. En ese mismo afio se destina-
rian 2440 000 toneladas a la fabricacién de productos
no planos, lo que exige una expansién de 960 000 to-
neladas.

Usando nimeros redondos, para satisfacer la de-
manda en 1970 con la produccion nacional, seria ne-
cesario aumentarla en 500 000 toneladas de productos
planos y 1.0 millones de toneladas de productos no pla-
nos. Pero, como se verd mds adelante existen condi-
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Cuadro 29

'BRASIL: PROBABLE DISTRIBUCION DE LA PRODUC

CION SIDERURGICA, 1965
(Miles de toneladas)

Destino
:':: %Je Produc- Produc-
dcero tos tos no
plarntos planos
Siderdrgica nacional,.. . 1 300 . 975 325
Siderfirgica Belgo-Mineira 550 150 400
Grapo Jafet. . . . . . 400 400
Sidertrgica Mannessman . 320 320
ACESITA. . . . . . ., 240 40 200
Siderdrgica Barra Mansa. 165 165
Siderdrgica Aliperti . . . 140 140
Acos Villares . . . . . 120 120
Siderirgica Rio Granden-

SE . . . e 75 . 75
LANARI . . . . . .. .50 50
Cia. Brasilera de Usinas
. Metaltrgicas. . . . . 45 45
Otrasa , , . . . . .. 200 200

Subtotal. . . . . . . 3605
CosIipA . . L L. 500 500
USIMINAS. . . . . . 500 500

Total .. .. . . 4605 2165 2 440

Nota: Algunas de les cifras consignadas en este cusdro difieren de lus que
aparecen en el cuadro corrcspondiente del estudio de BNDE, Industrios side-
rurgicas — Tendencios da oferta e procura globais, debido n que para este
estudio s¢ usé informeacién proporcionsda direct por loa industriales eo-
bre sus planes eo curso.

& Cia. Laminagio Pains, Ferre ¢ Ago de Victoria, COSINOR, elc,

ciones favorables a la expansién de la produccién de
los primeros, que no rigen en el caso de los segundos,
lo cual introduce algunas complicaciones para las fina-
lidades del presente estudio.

La manera de atender la demanda se facilita con la
préxima incorporacién de las siderurgias de COSIPA
y USIMINAS proyectadas de modo que permiten su
rapida expansién. Estas instalaciones siderdrgicas, cuya
capacidal final prevista es de 2.5 y 2 millones de to-
neladas respectivamente, operarian sobre una base de
500 000 toneladas en sus primeras etapas; no obstante,
mediante pequeiias inversiones, como se verd mds ade-
lante, podrian ampliar su produccién de modo de aten-
der un gran porcentaje de la demanda en 1970.

La primera expansién proyectada por COSIPA au-
mentaria su produccién en 250 000 toneladas anuales,
es decir, pasarfa de 500000 a 750000 toneladas me-
diante ¢l aprovechamiento mds intenso de sus instala-
ciones y la adicién de algunos equipos auxiliares.

En la instalacidn sidenirgica de COSIPA, para pro-
ducir 500 000 toneladas, el alto horno operaria con
1238 toneladas diarias; sin embargo, este horno se pro-
yecté para una capacidad nominal de I 650 toneladas
diarias y magima de 2 000 toneladas. Si el homo ope-
rara con unas 1 800 toneladas diarias, habria suficiente
arrabio para producir anualmente 750 000 tonelalas de
acero en lingotes.



Para que el alto horno funcione con esa capacidad
serfa necesario producir mds coque, lo que se conse-
guirfa aumentando el nimero de hornos de coquifica-
cién. Para aumentar la produccién de acero seria ne-
cesario incorporar una nueva unidad productora de
oxigeno en las acererias; también se requeririan algunas
adaptaciones en la laminacién y la ampliacién de al-
gunos servicios auxiliares como la generacién de vapor.

En USIMINAS se presenta una situacién semejan-
te para aumentar su produccién en 250 000 toneladas
anuales. Sus dos altos hornos que en un principio tra-
bajarian con 700 toneladas diarias cada uno, podrian
aumentar su capacidad a 1 000 toneladas con una nue-
va inversién relativamente reducida; aumentaria la pro-
duccién de coque y de oxigeno y se instalaria un nuevo
convertidor en la acereria y al mismo tiempo se intro-
ducirian algunas modificaciones en la laminacién.

Como puede verse, esta expansién se realizarfa me-
diante la ampliacién de las instalaciones existentes y
requieren por lo tanto una pequefia inversién en equi-
Pos, que se estima en 14 millones de ddlares para am-
bas siderurgias. -

La baja inversidn que exigen estas expansiones y
el corto periodo en que se ejecutarian pareceria indi-
car que representan la mejor solucién en €l sector de
productos planos, para satisfacer la demanda del pais
hasta 1970.

b) Productos no planos

Los productos no planos representan un aumento
en relacién a 1965 de 1.0 millones de toneladas, o sea
una situacién propicia para que USIMINAS realice la
expansion que tiene programada a fin de fabricar per-
files estructurales pesados, medianos y livianos.

Actualmente el consumo de perfiles en Brasil es
relativamente reducido, pero esta situacién cambiaria
rapidamente con la intensificacidn de la construccién
de edificios con estructuras metalicas y el desarrollo de
la industria de construccién naval, maquinaria y ma-
terial ferroviario, que son grandes consumidores de es-
tos productos.

Con esta expansion, USIMINAS produciria 480 000
toneladas de perfiles que requeririan unas 600 000 to-
neladas de lingotes. En el cuadro 30 aparecen las prin-
cipales instalaciones necesarias para la expansién de
elementos estructurales, juntc con una estimacién del
costo en délares y su peso en toneladas. Si se concre-
tara la ampliacién de 250 000 toneladas para productos
planos y la construccién de instalaciones para perfila-
dos, USIMINAS pasaria a ser la instalacion siderirgi-
ca de mayor capacidad del Brasil, con una produccién
anual de 1 350 000 toneladas de lingotes, de las cuales
se destinarfan 750 000 toneladas a productos planos y
600 000 a productos no planos. Quedaria por satisfa-
cer un saldo de 400 000 toneladas de lingotes de acero
destinados a la fabricacién de productos no planos, de
los cuales una buena parte se atenderfa con la expan-
sién de otras instalaciones siderdrgicas, principalmen-

Cuadre 30

BRASIL: ESTIMACION DEL COSTO DE LOS EQUIPOS

PRINCIPALES NECESARIOS PARA LA PRODUCCION

SIDERURGICA DE 480000 TONELADAS DE ESTRUC-
TURAS PESADAS, MEDIANAS Y LIVIANAS PARA

USIMINAS
Miliones Peso
Equipos de (Tonela-
délares das)
i conjunto de hornos para coque con
sus instalaciones auxiliares y planta
de subproductes. . . . . . . . . 6.0 15000
1 instalacibn completa de alto horno,
sin incluir los ventiladores . . . . 6.2 16 500
2 ventiladores para alto horno. . . . 1.2 600
Expansién de la acereria en dos con-
vertidores y un mezclador . . . . 1.8 1 300
1 bateria de homos de foso . . . . 2.5 2700
1 desbastador de tochos y un auxiliar
de “palanguillag” . . . . . . . . 7.5 6200
Homos de recocido . . . . . ., . 2.0 1500
1 laminador para secciones pesadas y
medianas. . . . . . . .. ... 15.0 11 000
1 laminador para secciones livianas . 2.0 1500
Equipo auxiliar de laminacién, puen-
tes grias y edificios . . . . . . . 9.0
Equipo de sinterizacién . . . . . . 3.8 3000
Equipo para producir oxigeno . . . . 13 500
Equipo auxiliar de la instalacién , . . 17 —

te de aquéllas que son productoras de aceros especia-
les y tubos.

Por otra parte, dado que se desconoce hasta qué
punto serd conveniente ampliar la industria sidertrgi-
ca sobre la base de la utilizacién de carbén vegetal, se
sugiere provisionalmente la instalacién de dos fibricas
pequefias ubicadas en lugares seleccionados capaces de
producir unas 100 000 toneladas anuales cada una, di-
sefiadas para operar con procedimientos modernos tan-
to en la reduccién del mineral como en la laminacién
del acero. Tal vez procesos como el Krupp-Renn, RN
u otros de reduccién, los hornos eléctricos y el proceso
de colada continua para laminacién, formen un con-
junto adecuado desde ¢l punto de vista de la baja in-
versién v de la méxima utilizacién de los recursos na-
cionales que sustituirfa las expansiones futuras basadas
en ¢l carbdén vegetal.

Los avances mis modernos en materia de prerreduc-
cién unidos a hornos eléctricos de reduccion, algunos
de los cuales ya se han probado en escala semiindus- -
trial, también merecen ser estudiados detenidamente
para su eventual utilizacion.

Con el fin de tener una visién general del orden de
magnitud de la inversidn en equipo, a fin de satisfacer
totalmente la demanda de acero laminado con la pro-
duccién nacional, se hizo una estimacién de la inver-
sién necesaria para producir 400 000 toneladas de los
restantes productos no planos. Por tratarse de expan-
siones de las instalaciones sidérirgicas existentes o de
otras nuevas con procesos modernos que aseguren una
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baja inversion, se tomé como valor medio de los equi-
pos la cifra de 100 délares por tonelada anual, es de-
cir 40 millones de délares corresponde a un valor me-
dio obtenido de los calculos realizados para la expansién
de algunas instalaciones siderirgicas en América Latina,

El total general de las inversiones en equipos com-
prende: 14 millones de ddlares para expansion de pro-
ductos planos de USIMINAS; 60 millones de ddlares
para la expansién de USIMINAS correspondiente a
perfiles estructurales; 40 millones de délares correspon-
dientes a la expansién de varias empresas para produ-
cir 400 toneladas de productos no planos, o sea un to-
tal de 114 millones de délares.

3. Fabricacién nacional de equipos

a} Posibilidades de fabricacién nacional

Salvo casos especiales, la gran mayoria de los equi-
Pos necesarios para la expansion de la industria side-
rirgica pueden ser fabricados en el pais.

Las posibles limitaciones que influyen sobre la fa-
bricacién de estos equipos en el pais se deben a:

a} Especializacion; aquellos equipos de gran especia-
lizacién que se mantienen continuamente en proceso
de evolucion; un ejemplo de este grupo serfan los ins-
trumentos de control y regulacién;

b) Escasa demanda en relacién con la alta inversién
en herramientas para su fabricacién;

c) Factor peso; las piezas mas pesadas de los pro-
cesos de fundicién y usinado son los bastidores de los
laminadores deshastadores y de los perfiles pesados, con
un peso de unas 100 toncladas.

Conviene destacar que €n el primer grupo no se in-
cluyen los instrumentos de control como los manéme-
tros, etc,, que ya se fabrican en el pais con suficiente
perfeccidn.

El indice de participacién de los equipos naciona-
les en un programa para producir toda la demanda de
acero, seria diferente en el caso de productos planos y
no planos. La ampliacién de COSIPA y USIMINAS
a fin de producir productos planos influiria decisiva-
mente para que un elevado porcentaje de los equipos
necesarios se adquiriese en el mismo lugar de los ori-
ginales importados, por el hecho de tratarse de expan-
siones de las instalaciones propiamente dichas, como
seria agregar mds hornos para la fabricacién de coque,
otra unidad de produccién de oxigeno, etc.

La situacién es diferente en el caso de la produc-
ciébn de perfiles estructurales programada por UJSIMI-
NAS, porque la mayoria de los equipos son indepen-
dientes y solamente influirian las limitaciones explicadas
anteriormente. Considerando la capacidad actual
de los diferentes talleres que podrian fabricar los equi-
pos, se estima que las exportaciones no ascenderian al
20 por ciento de su valor, o sea cerca de 12 millones
de dolares.

Se podrian emplear casi exclusivamente equipos na-

Cuadre 31
BRASIL: ALGUNOS PRECIOS DE FABRICACION MECANICA NACIONAL

Estanque soldado con chapa de 1 %”, capacidad de 250 000 barri-
les (sin montaje) . . . . . . . . L. Lo Lo L L L.

Tubos seldados de 12” de didmetro y %2~ de espesor . . . . . .
Estructura pesada . . . . . . . . . . ... .. ...,

Estructura leve . . . . . . . . . . . . . . .. .. ...,

Acero al carbono soldable:

Pieza fundida de acero de 300 kg . . . . . . . . . . . ..
Pieza fundida de acero de 50 kg . . . . . . . . .. . ..
Pieza fundida de acerode Skg . . . . . . . ... ...

Fierro fundide nodular:

Pieza fundida de arrabio de 300 kg . . . . . . . . . ...
Pieza fundida de armabiode S0 ke . . . . . . . . . . ..
Pieza fundida de arrabio de 5kg . . . . . . . . . . ..

Picza de acero forjado de 100 kg . . . . . . . . . . .. ..
Puentes grias hasta 50 toneladas y de 15 a 25 metros de luz . . .
Transportadores de correa sin fin . . . . . . . . . . . ...
Motores, transformadores. . . . . . . . . . . . ... ...

Refractarios. . . . . . . . e e e

Precio en el Délar de naciona-
: Brusil lizacidn
{Cruceros por {Cruceros por
kilogramo) délar)
4500 a 50.00 170/175
60.00 a 70.00 160/170
70.00 a 75.00 160/165
85.00 a 95.00 160/165
70.00 a 90.00 _
80.00 a 95.00 —
30.00 a 115.00 —_
60.00 a  80.00 —
70.00 a2 90.00 —
80.00 a 100.00 —
120.00 a 160.00 2007220
140.00 a 160.00 180
150.00 a 170.00 185
200/250
170/190

a Eston valores corresponden a las tasas de equivalencin oblenidas por comparacién entre los precies f.o.b. en fibrica de cada clase de equipo entre el Brasil y los

Estados Uaidos.
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cionales en la expansion de las actuales instalaciones
sidertrgicas para producir 400 000 toneladas de pro-
ductos no planos. Cabria decir que exceptuando los
instrumentos de control 'y regulacién, que representan
un porcentaje muy reducido del total, los equipos res-
tantes podrian fabricarse en el Brasil.

Resumiendo lo anterior, se tendria 88 mullones de
ddlares €n equipos nacionales y 26 millones en equi-
pos de importacién.

b) Nivel de precios de los equipos de fabricacion na-
cional

En Brasil se han fabricado ocasionalmente algunos
equipos para la industria siderirgica, pero no existe
informacién suficiente que permita comparar conjun-
tos fabricados localmente con los importados.

Por esa razén y teniendo en cuenta que los equipos
sidertirgicos son semejantes, en cuanto a la técnica de
fabricacién, a los empleados en las fibricas de cemen-
to, papel y celulosa y en algunas otras industrias, y que
se componen de partes integrantes de construccion me-
cénica, se calcularon algunas cifras que pueden servir
como marco de referencia. (Véase el cuadro 31.)

4, Problemas de engineering y de normas técnicas

El creciente desarrollo industrial del Brasil ha servi-
do de incentivo para que firmas de engineering norte-
americanas y europeas, de prestigio internacional, que
operan en el sector siderdrgico, instalen alli sus filia-
les. Por otra parte, la Comparfiia Siderrgica Nacional,
en su instalacién de Volta Redonda preparé a través
de sus sucesivas expansiones un grupo de proyectistas
que estd colaborando ampliamente en los disefios que
le fueron encargados para la construccién de COSIPA.

Iistas circunstancias permiten suponer que no exis-
ten mayores problemas de engineering en las futuras
expansiones de las instalaciones sidertrgicas, por dispo-
ner el pais de personal suficiente para hacer frente a
ellos.

Sin embargo, la fabricacidén de equipo siderirgico
requiere una serie de normas técnicas que no existen
en el pais. Seria necesario elaborarlas utilizindose para
ello la experiencia cxistente y el asesoramiento de las
firmas de engineering extranjeras.

Del progreso sustancial en este campo depende cual-
quier programa extenso de fabricacidon de equipo side-
rargico en el Brasil.



V. EQUIPO PARA LA PRODUCCION DE CEMENTO

Adoptando el mismo método empleado en los capitulos anteriores, en este capitulo se procuré establecer la demanda de equi-
pos para atender la demanda de la industria de cemento, teniendo en vista € probable crecimiento de la oferta de ese producta
en 1961-70.

Partiendo del ritmo de expansién de la industria de ¢emento observado desde 1941 y considerando la tasa de crecimiento
de la poblacién y el nivel medio de consumo por habitante puede establecerse una proyeccién que indica para el afio 1970 una
demanda probabie de 10.85 millones de toneladas de cemento en comparacién con un consumo de aproximadamente 5 mi-
llones de toneladas en 1960. Se constaté que la capacidad de produccién existente sumada a las ampliaciones en progreso,
serd suficiente para atender el consume estimado correspandiente a 1962, niveldndose practicamente la produccién y el consumo
en alrededor de 5.35 millones de toneladas y manteniendo la autosuficiencia comprobada desde 1956. A partir de 1962 seria
necesario ampliar las instalaciones de la industria nacienal de cemento para atender la demanda.

El aumento de la capacidad productiva podrd lograrse por medio de la ampliacién de las fabricas existentes o la instala-
cién de nuevas fibricas, habiéndose observado en el pasado que la demanda se ha cubierto en partes aproximadamente iguales
por ambos métodos.

Se estimé que las necesidades de equipo para atender esa expansién de §8.990 toneladas en el periodo 1964-70 requerira
una inversién de 84.10 millones de délares que deberia iniciarse en 1962-63 para comenzar a producir en 1964

Técnicamente la industria mecénica pesada del Brasil estaria en condiciones de abastecer una elevada proporcion de esas
necesidades pues, exceptuada la produccién de compresores de aire v de homos giratorios, que presenta algunas complicaciones
técnicas, la fabricacién de los elementos que componen una fibrica de cemento no ofrece mayores dificultades. Sin embargo, la
capacidad de produccién de esa industria estd limitada a 5 700 toneladas anualmente y, por lo tanto, con las instalaciones ac-
tuales solo se podra atender un mdximo de 39 900 toneladas del total requerido, temiendo atin que encararse el problema de
obtencién de emgineering, asi como con el problema de financiamiento de la produccién y la venta de equipos.

Se comprueha que decididamente debe ampliarse ¢l sector de fabricacién de maquinaria para la industria de cemento, a
fin de aumentar la capacidad de la industria actual.

1. Proyeccién del consumo de cemento

La industria del cemento en el Brasil, que puede con-
siderarse como una de las primeras industrias de base,

se alcanzé en 1956, con una produccién equivalente al
99 por ciento del consume del pais® En 1960 la pro-
duccién diaria del primer semestre se elevé a 1343
toneladas 17 estiméndose que se habfa alcanzado la cuo-

fue creada en 1926 con la constitucién de la Cia. Bra-

16 Sindicato Nacional dc la Industria de Cemento.

silera de Cemento Portland Perds. La autosuficiencia 17 Industria de Cemento de Brasil — P. W. Freire.

Cuadro 32
BRASIL: CONSUMO ANUAL DE CEMENTO POR HABITANTE, 1941-59

Regién
Afio Total
. Centro-
Norte Noreste Este Sur Oeste

1941 . . . . . .. . .. 5.6 5.9 215 244 7.6 184
1942 . . . . . . .. .. 10.0 44 249 234 5.8 18.7
1943 . . . . . . . ... 59 6.0 22.2 20.6 4.4 17.0
1944 7.8 5.7 27.0 24.6 7.2 20.0
1945 . . . . . . ... 10.5 7.4 29.2 27.2 51 22.1
1946 . . . . . .. ... 6.8 8.2 30.6 328 5.0 24.2
1947 . . . . .. L. L. 10.0 6.3 32.5 34.8 3.7 25.2
1948 . . . . .. ... L. 10.4 8.5 336 42.1 5.6 26.5
19499 . . . . . . . .. 15.3 12.0 40.5 449 6.7 331
1950 . . . . . . .. . ... 16.7 13.1 42.6 442 5.8 339
1951 . . . . .. ... 149 14.8 49,5 50.5 6.4 38.8
1952 . . . . ... L. 13.3 13.7 52.4 63.4 6.2 43.8
1953 . . . .. ... L. . Z1.8 17.0 60.1 79.0 6.7 152.8
1954 . . . . . oo oL oL 17.3 16.0 57.9 67.4 8.0, 47.8
3955 . L L L L L .. 27.4 18.1 59.2 68.1 10.3 49.5
igg‘? e e e e e e e 23.2 18.0 64.9 723 18.1 53.0
£ L L. A — -_— — — —_ 54,7
19582 . . . .. L. — — — —_ — 60.0
1959 . . . . . .. ... —_— — — — — 60.0

FuenTE: Asociccién Brasileiin de Cemento Portland.
a Sindicato Nacional de Ja Industria del Cemente {(boletin 9/60).
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Cuadro 33
BRASIL: CONSUMC DE CEMENTO POR REGIONES, 1945-65

{Toneladas)
[
Aro A R A . S R v
regién Tegion norte regidn regién noreste regidn Tegidn Sur (Sur)
1945 . . . . 17 620 4136 21756 78 544 29666 108510 479204 366556 845760 45 487
1946 . . . . 11 622 4967 16 589 89 136 35184 124320 511218 447656 958874 59 964
1947 . . .. 17 569 3619 21188 70736 35478 106234 554977 466885 1021862 85 408
1948 . . . . 18 799 5000 23799 96 383 45082 141965 575231 590557 1165788 105192
1949 . . . . 27 566 7956 35522 139244 54721 193965 691070 622359 1313429 125532
1958 . . .. 31512 14 711 46223 149938 71188 222126 733148 637677 1370825 119119
1951, . .. 28 667 12 307 40974 179023 56664 235687 915352 765770 1681122 126826
1952 ., . . 26220 7310 33530 173 334 72121 245455 996787 990007 1986794 162959
1953 ., .. 44083 12 868 56951 2181384 55433 273817 1174291 1238002 2412293 746180
1954 . . . . 36 359 11015 47374 205159 . 90854 296013 1122804 1075347 2198151 208893
1955 . . . . 61 509 11035 72544 244937 100541 345478 1128010 1097627 2225647 268221
1956 . . . . 51616 20 008 71624 243730 113225 356955 1299097 1230760 2529857 292970
1957 . . .. 51 364 10 258 61622 259066 127418 386484 1353359 1279958 2633317 276718
1958 ., . ., 53127 13985 67112 306010 153081 459091 1473973 1461643 2935616 309 769
1959 . . ., 53196 17 626 70822 258087 154671 412758 1620971 1451529 3072500 259937
1960 . . . . 60000 19 000 79000 276000 168000 444000 1779000 13590000 3369000 320000
1961 . . . . 68 000 21 000 89000 295000 195000 490000 1956000 1731000 3687000 363000
1962 . . .. 78000 24000 102000 315000 226000 541000 2153000 1885000 4039000 412000
1963 . . . . 8% 000 26000 113000 337000 262000 599000 2373000 2056000 4429000 468000
1964 . . . . 102 000 29000 131000 360000 303000 663000 2619000 2241000 4860000 531000
1865 . . ., . 116 000 32000 143000 385000 352000 737000 2894000 2446000 5340000  GO3 000

FuenTE: Banco Nacionrl de Desarrolle Econdmico.

OBS.: 19 regidn: Amszomus, Pard, Acre, Amapé y Rio Branco,
2% region: Moranhdo y Pigui.
3% region;
48 regidn:
5% regién:
69 region:
% fegion:

Serzipe y Bahia.

Sido Paulo, Parans, Mato Grosso y Rondonia.
Sta. Catarina y Rio Grande do Norte.

ta anual prevista de 5 millones de toneladas®® E) con-

sumo medio por habitante aumenté considerablemen-
te, notandose una tendencia que acelera su incremento
en funcién de los niveles més altos del producto na-
cional verificados en los Ultimos cinco afios. Esta cir-
cunstancia puede determinar que su tasa de crecimien-
to venga a ser bastante mds favorable.

Del cuadro 32, donde se muestran las cifras del con-
sumo de cemento desde 1941, resulta la signiente tasa
de crecimiento:

Consumo . Tasa de
. por crect-
Afio habitante miento a
* {kg/hab/afio) (Porcentdje)
1952 . . . . . . . ... 43.8 —
1954 . . . . .., ... 47.8 9.2
1956 . . . . . . . . . .. 530 10.8
1958 . . . . . . .. ... 60.0 13.2
19600, . ., . L L 68.0 13.3
a Bienal,
b Estimade.

Conforme a las informaciones proporcionadas por
el Banco Nacional de Desarrollo Econémico {véase el
cuadro 33) el consumo en 1960 seria de 4212000 to-
neladas y la prevision de la demanda en 1962 y 1964
alcanzarian respectivamente a 5094 000 y 6 185 000 to-
neladas.

18 Consejo de Desarrollo — Meta 22.

Mines Cerais, Eepirito Sanmto, Rio de Janeiro, Guanghara y Goiés.

Ceré, Rio Grande do Norte, Paraiba, Pernambuco, Alsgdas y Fernando do Noronha.

Sin embargo, considerando que la tasa de creci-

miento de la poblacién brasilefia es de 2.4 por ciento
y suponiendo una progresién conservadora del consu-
mo por habitante, la proyeccién de la demanda hasta
1970 tenderia hacia los valores indicados en el cuadro
34 y en el grafico I.

La capacidad de produccién anual que figura en €l
cuadro 35 indica las posiciones efectivas hasta 1959 v
las proyecciones correspondientes a 1960 vy 1962.1* So-
bre la base de ese cuadro se deduce que las capacida-

Cuadro 34
BRASIL: PROYECCION DE LA DEMANDA
DE CEMENTO
o Consumo Proyeccidn
P(}_I;l%c.;d" anudl por de la de-
(Habitan- habitante mandd
tes) (kg)®  (Toneladas)®
1960 . . . . 66 060 000 68.0 4500000 ¢
1962 . . . . 69 500 000 77.1 5350000
1964 . . . . 73100 000 87.5 6 400 000
1966 . . . . 76 800 000 994 7 650 000
1968 . . . . 80 600 000 113.0 9 104 000
1970 . . 84 500 000 128.6 10 850 000

a Estimacian.
b El grifico 1 contiene las curvas representatives de csa previsido.
© Se estima que el consumo he sobrepasade ese valor.

18 Fuente: Banco Nacional de Desarrollo Lcondmice.
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Cuadro 35
BRASIL: PROGRAMA DE EXPANSION DE LA PRODUCCION DE CEMENTO, 1960-62

Regién

Fdbrica

Lugar

Capacidad nomingl de produccién anudl, instalada ol 3]-XII

1955 1957 1958 1959 1960 1962
18 Pires Carneiro S. A. . . Para — — — — — 72000
Subtotal . . . . . . _— — —_ — — 72 000
2¢ — e —
Total del Norte . . — — — — — 72 000
3*  Cia. Paraiba de C. P. . Joao Pessga-PB. 140 000 140000 140 000 140 000 140 000 140 000
Cia, C. P. Poty . . . Paulista PE, 140 000 140000 140000 140 000 140 000 140 000
Itapessoca Agro Indus- :
brial. . . ... L. Goiania-PE. 150 000 150 000 150 Q00 150 000 150000 150 000
Subtotal . . . . . . 430 000 430 000 430000 430000 430000 430000
4% Cimento Aratd S. A. . Salvador-BA. 133 000 133 000 133 000 133 000 133000 223000
Subtotal . . . . . , 133 000 133000 133000 133000 133000 223000
Total del Noroeste . 563 000 563000 563000 563000 563000 653000
52 Cia. C.P. Itat . . . . Itad de Minas 180 000 180 000 180 000 180 000 180 000 180 000
Contagem MG. 180 000 270 000 270000 270000 270000 450000
Cia. C. P, Ponte Alta. Uberaba-MG 54 000 54 000 54 000 54 000 54 000 54 000
Cila. C. P. Cape . . . Pedro Leopoldo 110 000 110 000 116 000 110000 110000 290000
Cia, C. P. Bamose . . Barroso-MG. 200 000 200000 200000 200000 - Z0D Q0D 340000
Cia. Laminacae ¢ C. P.
Paina . . . . . .. Arcos-MG. — — — — 75000 75000
Cia. Min. de C. P. Co-
minci. . . . . . . Matozinhos-MG. — — — 216 000 216 000 216 000
Barbari 8. A. Fibrica de
CP....... Cach. Itapemirim-ES. 20 600 20 000 20000 252000 252000 252000
Cia, C. P. Pamaiso . . ‘Campos-R]. 240000 240000 240000 240000 240000 240000
Cia. Nacional de C. P. S3o Gongalo-R]. 465 000 465000 465000 465000 465000 465000
Cia. Cimento Vale do
Paraiba . . . . . . Volta Redonda 154 000 154 000 154 000 154 000 154 000 200000
Cia. C. P. Brasilia . . Corumba de Goiss-CO. — — —_ —_ 50 000 50 000
Cia. P. Branco do Bra-
sil SCA ... ... Rio de Janeiro-GB. 36 000 36 000 36 000 36 000 36 000 36 000
Subtotal . . . . . . 1636000 1729000 1729000 2177000 2302000 2848000
6*  Cfa, Bras, de C. P, Periis Peris-SP. 401 500 401 500 401 500 401 500 401 500 401 500
S. A. Industrias Voto-
mantim. . . . . . . Sorocaba-SP. 460 000 460 000 600000 600000 600000 600000
Cia. de Cimente Ipa-
nema ., . . . . . . Sorocaba-3P. 70 000 70 000 70 000 70 000 70 000 70 000
Cia. C. P. Maringd . . Itapeva-SP. 90 000 20 000 90000 180000 180000 180000
Cimento Sta. Rita S. A. Cotia-SP. — 210 000 210000 210000 210000 310000
Cia, C .P. Rio Branco. R. Branco do Sul-PR. 70 000 160 000 160 000 160 000 160 000 160 000
Cia. C. P. Corumbi . Corumbi-MT, 90 000 - 90 000 90 000 90 000 90 000 90 G00
" Subtotal . .. . . . 1181500 1481500 1621500 1711500 1711500 1811500
Total Centro-Sur . . 2820500 3210500 3350500 3888500 4013500 4659500
7% Cia. Cimento Brasilei- ‘
o, ... .. .. Esteio-RS, 140 000 140 000 90 000 90 000 90 000 g0 000
S. A. de CP. RGS. Ci- )
mensul . . . . . . Canoas-RS. 127 750 127 750 127 750 127 750 127 750 127 750
Cia. Catarinense de S.
P. . ... ... ltajai-SC. — — 75000 75 000 75000 75 000
Total del Sur’ 267 750 342750 292750 292750 292750 292750
Brasii . . . . . . 3651256 4041250 4256250 4744250 4869250 5677250

l'uenrs: Banco Nacional de Desarrello Econdmico.
u Esty fibrica ha cedide uno de sus horzos a 1z Cix, C. P. Brasilia.
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Gréfico I

BRASIL: CONSUMO DE CEMENTO TOTAL Y POR
HABITANTE Y PROYECCION HASTA 1970
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des instaladas en los dos dltimos afies, correspondien-
tes a los planes conocidos de ampliacién o instalacién
de nuevas fibricas, serian respectivamente 4 869 250 y
5677 250 toneladas .

Esos dos valores se acercan a los consumos previstos,
lo que hace creer que la demanda supuesta para los efec-
tos de disponibilidad de. equipo necesario y que cons-
tituye el objetivo de este trabajo, podrd representar
aproximadamente la realidad futura.

2. Equipo correspondiente al programe de
produccién de cemento

Las fabricas de cemento que existen en el Brasil fue-
ron proyectadas en el extranjero, siendo su mayorfa de
procedencia dinamarquesa (F. L. Smith). Siguen en
orden de importancia las de origen norteamericanc
{Allis-Chalmers) y luego las francesas e italianas,

Al estudiar el desarrollo de las fabricas de cemento
del Brasil, se observa que los programas de ampliacién
equivalen aproximadamente en capacidad a las cons-
trucciones nuevas. Asi: '

Construc-

Amﬁ I!ei;tCio- ciones

nuevds
1953/55a | 1 065 000 1003 000
1956/57 v . 180000 210 000
1958/60 v 462 000 366 000
Total . . . . . . . 1707 000 1579 060

a Asociacién Brasilefis de Cemento Portland,
b Baaco Nacional de Desenvolvimiente Eccndmico.

Por lo tanto, existe la tendencia a satisfacer la de-
manda por partes iguales por medio de las ampliacio-
nes y la instalacién de nuevas fabricas. En este estudio
se ha adoptado este criterio para estimar las nece-
sidades futuras de equipo pese a que el periodo 1961762
presenta una notoria desviacién con respecto a la ten-
dencia observada en el pasado. En segundo lugar, se-
gan se infiere del cuadro 35, en los aiios 1961 y 1962
las ampliaciones de capacidad alcanzarian a 763 000 to-
neladas en contraste con apenas 72 000 toneladas que
corresponderian a las construcciones nuevas.

Los hormmos empleados tiemen en su gran mayoria
una capaciue. réxima a Jas 250-300 toneladas diarias,
alcanzando en algunos casos a 500-600 toneladas.

Excepcionalmente se ha previsto, en el caso de una
de las nuevas industrias cuya construccidon se estudia,
la instalacién de un horno de 800 t/dia (4.2 m de did-
metro X 180 m de largo). Otro equipo caracteristico
son los reductores acoplados a los motores de 800-1 000
HP que también constituyen un elemento cuya insta-
I-~16— i—-Y~ - ~r~= rs~~~s~bilidad.

En Brasil existen actualmente 27 fdbricas en pro-
duccién de las cuales 22 emplean procedimientos por
via himeda en tanto que 5 usan métodos en seco. Casi
en su totalidad, el cemento producido corresponde al
Portland comin (especificacién EB-1 de ABNT) exis-
tiendo, sin embargo, una pequefia produccién de ce-
mento blanco 2® y una fibrica que emplea escoria de
altos hornos.?* Sobre la base de esas consideraciones
este trabajo tomar4 como referencia solamente los equi-
pos para la fabricacién de cemento Portland comin
que emplea el proceso de via hiimeda. Se cree que se
pueden emplear los indices representativos de los pesos
y valores de ese equipo sin causar distorsiones de ma-
yor importancia en el clculo de los valores que cons-
tituirdn las conclusiones de este trabajo.

Una fabrica de cemento por via himeda de carac-
teristicas convencionales puede tener sus equipos agru-
pados, seglin sus funciones generales, en ocho seccio-
nes.  En el cuadro 36 se consignan esos equipos con su
peso relativo y su valor por kilogramo en dolares.

En forma general las ampliaciones abarcan las pri-
meras cinco secciones y parte de los reductores, moto-
res v equipo eléctrico, porque en el proyecto original

20 Cemento Portland Blancoe de Brasil S. A, (Ducor) — Rio (GB}
— 40000 toneladas anualmente.

2t Cempafiia de Cemento Vale do Paraiba (Tupi) — Escoria pro-
cedente de la Cia. Sidertirgica Nacional — Volta Redonda (R]) — 120
toneladas por afio.
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Cuadre 36
BRASIL: PESO RELATIVO Y VALOR DE LOS EQUIPOS NECESARIOS PARA LA PRODUCCION DE CEMENTO

Seccién

Peso Vdlor
Equipo (Porciento (Délares por
del total) tg deequipo)

Molienda preliminar . . . . . .. . ... ..

Molinos de crudo . . . . . . . . . . . ...

Depdsita. . . . . . . . . . .. ... ..

Gepmeral . . . . . . . . . . ... ...

Transportadores de correa
Varios

Puente rodante

Alimentador de correa sin fin — —
Trituradores de martillo y

mandibulas 4.0 1.10

Molinos de bolas — : -
Agitadores
Elevadores de pasta
Varios

45 0.94

Conjunto de homogenizacién — —
Instalaciones de aire compri-

mido 30.0 0.78

Elevadores de pasta —_ —

Horno rotatorio — —
Transportadores de cadena 30.0 0.78
Estanques y quemadores — —
Alimentadores rotatorios — —

Molinos de bolas — —
Bombas neumdticas — —
Transportadores de correa 4.5 0.93
Varios _ —_

Bombas neumdticas — —
Ensacadares — —
Elevador para cemento {gran-

de) 5.0 1.45

0.87

Silos {a granel) 3.5

Reductores 1.9 1.40
Motores y equipo eléctrico 8.6 1.93
Material rodante para canteras - 8.0 1.65

generalmente se dimensionan las otras de manera de
permitir las expansiones futuras.
Del examen de algunos proyectos en curso se ob-

tienen los siguientes datos: *
1. Aratu —Ampliacién de 100 000 toneladas (capacidad)
Peso del equipo: 980 toneladas
Valor del equipo: 804 800 délares
2. Tupi —Ampliacién - capacidad 56 000 toneladas
Peso del equipo 940 toneladas
Valor del equipoe 795 000 ddlares .
3. Sta. Rita —Ampliacién -~ capacidad 100000 toneladas
Peso del equipo 1 686 toneladas
Valor del equipo 1 420 000 délares
4. Caué —Ampliacién — capacidad 180 000 toneladas
Peso del equipo 3 140 toneladas
Valor del equipo 2 600 000 délares

-—Ampliacién — capacidad 140 000 toneladas
Peso del equipo 2 240 toneladas
Valor del equipo 1 990000 ddlares

S. Barroso

* Banco Nacional de Desenvolvimiento Econdmico.
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—Ampliacién - capacid:id 180 000 toneladas
Peso det equipo 3 800 toneladas
Valor del equipo 2 520 000 ddlares

6. Ttan

7. Pires Car- —Construccién nueva — capacidad 72 000 tons.
neiro Peso del equipo 1 510 toneladas
’ Valor del equipo 1 580 000 ddlares
8. Paisn —-Construccién nueva — capacidad 75 000 tons.
Peso del equipo 1 580 toneladas
Valor del equipo 1640 000 délazes
9. Brasilia —Construccién nueva - capacidad 130 000 tons.
Peso del equipo 2 370 toneladas
Valor del equipo 2 845 000 délares
10. Goidn —Construceién nueva - capacidad 75 000 tons,
Peso del equipo 1 190 toneladas
Valor del equipo 1 216 000 délares
11. Barbard  —Construccién nueva - capacidad 250 000 tons.
Peso del equipo 3 970 toneladas
Valer del equipo 4 030 600 délares.

Total de las ampliaciones: 756 000 toncladas de ca-
pacidad
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Cuadro 37

BRASIL: DEMANDA PROBABLE DE EQUIPOS PARA LA PRODUCCION DE CEMENTO, 1960-70

Capacidad por ins-

Equipos necesarios para

Equipos necesarios para

Equipos necesarios

talar ampliaciones construcciones nuevas {Totales)
Consumo Capacidad Total s
Afio previsto instalada (Ton.) Amplia- Construc-
(Ton.) (Ton.) on. L a ciones En peso  En vadlor En peso  En vdlor En peso  En vdlor
c(z‘cl)_'nes nuevds & (Ton.) (Ddlares) {Ton.) (Délares) (Ton.) {Délares)
on.) {Ton.)

1960 . . . 4 500 000 4869 2504
1961 . . . 4925 (00
1962 . . . 5 350 000 5677 250 ¢ 308 000 a 736 000 72000 11 650 9860 000 1320 1 350 000 12 970 11 210 000
1963 . . 5875000 ,
1964 . . . 6 400 000 6 477 250 800 000 400 000 400 000 6320 5360000 7320 7 490 000 13 640 12 850 000
1965 . . 7 025 000
1966 . . . 7 650 000 7677 250 1200 000 600 000 600 000 9500 8050 000 11 000 11 250 000 20 500 1% 300 000
1967 . . . 8 375000
1968 . . . 9 100 000 9 177 250 1 500 000 700000 800000 11 100 9400 000 14 650 15 000 000 25750 24400000
1969 . . . 9975 000 -
1970 . . . 10 850 000 10 877 250 1700 000 800 000 500 000 12 650 10700 000 16 450 16 850 000 29100 27 550 000

n Capacidad por instalar que entrard en produccidn el afio considerado.
b Capacided instalada acumulada 1955-60 (eproximada), segun el cuadro 35,
¢ Proyectos aprobados, en cjecucion, segun el cuadro 35.

d Instalados.

e Proyectos aprobedos, en construceidn,



Peso del equipo: 11 981 toneladas; valor 10 129 800 d¢-
lares

Total de construcciones nuevas: 602000 toneladas de
capacidad ‘o

Peso del equipo: 10 980 toneladas; valor 11 311 000 dé-
lares

Valor del indice de ampliaciones — base 100000 tone-
ladas annales:

1 580 toneladas de equipo, de valor: 1 340 000 délares
(300 t/dia y dblares 4 450/t/dia)

Valor indice de las construcciones nuevas — base 100 000
toneladas/afio: ‘

1830 toneladas de equipo, de valor: 1875000 délares
(300 t/dia y délares 6250/t /dia)

Reconociéndose:

a) valores indices de las ampliaciones y construc-
ciones nuevas, sobre la base de 100 000 toneladas anua-
les de capacidad;

b) capacidad de ampliacién, 50 por ciento de pro-
yeccién necesaria para atender la demanda; 2

c} proyeccién del consumo; 23

e) programas branuales a fin de facilitar la progra-
macion de los proyectos y de escalonar mejor la fabri-
cacién de equipo; podria estimarse la demanda de equi-
po que en principio representaria la distribucién que
aparece en el cuadro 37 como resumen del cual se ob-
tienen los datos del cuadro 38.

En el perfodo que se iniciard en 1962-63 hasta 1970,
deberian realizarse las siguientes inversiones a fin de
que las fabricas comiencen a producir en 1964 la ma-
yor produccién de cemento:

Ampliaciones 33510 000 délares (39 570 t de equipo)
Construcciones nuevas 50 590 000 dblares (49 420 t de equipo)
Total 84 100 000 délares (88 990 t de equipa)

3. Fabricacién nacional de equipos
a) Capacidad de produccién disponible
Mediante el estudio de los cquipos de una fabrica
22 Tendencia de'la industria de cemento demostrada anteriormente.

23 Ensayo de distribucién en funcidn de la proveccién del con-
sumo considerando los proyectos en estudio actualmente.

convencional de cemento, que emplea procedimientos

de via hiimeda, es posible diferenciarlos conforme a sus
caracteristicas de construccién y agruparlos segin la es-
pecialidad mecénica de cada fabricante,

ler grupo
Mecinica pesada, donde las piezas de acero fundido
representan un papel preponderante en la construccién:

Trituradores de martillos
Trituradores de mandibulas
Molinos de bolas

Hameros vibratorios y rotatorios

29 grupo
Conjuntos mecdnicos que mueven los subprodue-
tos v los productos finales:

Elevadores de pasta
Transportadores de cadena
Transportadores de correa
Elevadores para cemento
Transportadores newmaticos
Transportadores de tornillo sin fin

3er grupo
Caldererfa — mecanica, donde ademas del trabajo

con chapa de acero v perfiles, se exigen trabajos de usi-
nado importantes:

Agitadores

Conjunto de homogenizacién

Homo rotatorio

Estanque de almacenamiento de combustible

Alimentadores rotatorios

Puentes grias

Silos (metalicos)

Vagonetas

Ciclones y tuberias

4? grupo :
Mecdnica propiamente dicha donde el usinado de
precisién es la caracteristica fundamental:

Ventiladores
Reductores
Empacadoras

Cuadro 38
BRASIL: EQUIPOS NECESARIOS PARA LA PRODUCCION DE CEMENTO HASTA 1970

Amplidciones Construcciones nuevas Totales
Afion Peso Peso Peso Valor Valor Valor

(Ton.) (Ton.) {Ton.) (Délares) (Délares) {Délares)

1964 . . . . L. 6320 § 360 000 7320 7 490 000 13 640 12 850 000
1966 . . . . . L. 9 500 8050 000 11 000 11 250 000 20 500 19 300 000
1968 . . . . . . .. 11100 9 400 000 14 650 15 000 000 25750 24 400 000
1970 0 . . 0 . L. 12 650 10 700 000 16 450 16 850 000 29 100 27 550 000
Total . . . . 39570 33510000 49 420 50 590 000 58 990 §4 100 000

u No fueron consideradns las inversiones hasta 1962 por coustitwir proyectos aprobados en ejecucidn,
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59 grupo
Electro-mecanica:

Motores y generadores sincronicos
Interruptores y otros equipos

69 grupo
Miquinas especiales:

Bombas -centrifugas y neumaticas
Compresores

77 grupo
Refractarios

89 grupo
Instrumentos,

De partida se observa que no hay restricciones para
la obtencién en el pais de las materias primas necesa-
nas para la construccidon de los equipos, ya sea en
cuanto a las especificaciones o las cantidades requeri-
das. De todos los equipos mencionados, merece men-
cionarse especialmente la fabricacidn en el Brasil de
dos de ellos.

Compresores de aire

Segin la capacidad requerida podran existir limita-
ciones a la fabricacién. Sin embargo, éstas serdn de
cardcter provisional porque el desarrollo de esa indus-
tria permite prever para el futuro préximo la fabrica-
cién de modelos de gran potencia.

Hornos giratorios

Actualmente existe un fabricante nacional con li-
cencia extranjera para la fabricacién de ese equipo
{Francia). Fsa industria posee las miquinas y equipo
y la capacitacion téenica necesaria para hacer frente a
los problemas técnicos corrientes de esa fabricacion.
No obstante, subsiste €] problema de engineering que
se tratara en el capitulo siguiente y que dificulta la co-
locacién de las érdenes de compra (principalmente de
los hornos) en el Brasil.

Los equipos restantes pueden ser producidos en el
‘pals por diversas industrias, de las cnales se enumeran
las principales a continuacién, indicando su capacidad
normal y aproximada de produccién.

Toneladas/ afio

Bardella 8. A. Industrias Mecnicas . . . . 1000
Mecénica Pesada S. A. . . . . . . . . . ; 1500
M. Dedini 8. A, Metaldrgica . . . . . . . 500
Metaliirgica Atlas S. A. . . . . | Ce 1200
Maquinas Piratininga S. A, . . . . . . . . 500
Vamas otras . . . . . . . . . . . .. . 1000

Total . . . . . . . . . ... .. .. 5700

No se mencioné a los fabricantes de motores, gene-
radores y demds equipos eléctricos, pues aunque se re-

Cuadro 39

BRASIL: PRODUCCION NACIONAL DE EQUIPOS PARA
LA FABRICACION DE CEMENTO HASTA 1970

Demgnda Capacidad

A de produc- Diferencia

fio probable cién (Ton.)

{Ton.) '

{Ton.)

1962 ... . . .. 12 70 11 400 — 1570
1964 . . . . .. 13640 11 400 — 2240
1966 . . . . .. 20500 11 400 — 9100
1968 . . . . .. 25750 11 400 — 14 350
1970 . . . . .. 29100 11 400 —17 700

quieran motores de 800 a 1 GO0 HP, no existen factores
que limiten su produccién en Brasil.

Comparando la demanda bienal de equipos, que se
indica en el Anexa V con la capacidad de produccién
actualmente disponible, se llega a los valores del cua-
dro 39.

Aunque se admita un desarrollo progresivo de la
industria mecinica pesada, fruto de una expansién
normal y no programada, de aproximadamente 10 por
ciento anual, de todos modos se produciria un déficit
apreciable de la capacidad de produccién para atender
el programa bosquejado.

Seria necesario que existiese un desarrollo debida-
mente proyectado que contara con financiamiento es-
pecial y alcanzara una tasa de crecimiento bastante su-
perior al 15 por ciento anual para que las posibilidades
de produccion pudiesen igualar aproximadamente la de-
manda de equipos. Esta afirmacién, sin embargo, de-
bera ser apreciada con anterioridad a las solicitudes de
fabricacién de equipos de otro tipo que se hardn a la
industria mecanica pesada.

Actualmente, debido a las dificultades de financia-
miento y también en diversos casos de engincering, se
importan los equipos en su gran mayoria. Sin embar-
go, se observa una tendencia a fabricar un mayor na-
mero de rubros en el pais. Como ejemplo podria citar-
se la Cia. de Cemento Portland Brasilia cuya importa-
cién se limito especialmente al horno rotatorio y algu-
nos equipos de importancia secundaria.

b) Nivel de precios de los equipos de fabricacién na-
cional

Debido a que hasta hoy se ha importado la mayo-
ria de los equipos, es dificil obtener una comparacion
efectiva con los precios locales.

Sin embargo, como estimacién basada en el cono-
cimiento de la situacién actual en fabricas aproxima-
damente similares, se pueden considerar los siguientes
valores medios:

Cruderos por délar

Trituradores y molinos . . . . . . . . 180-200
Aremeros . . . . . . . ... L L, 170-190
Transportadores . . . . . . . . . .. 165-190
Puentes graas . . . . . . . . . . .. 175-185
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Cruceros por délar

Hormos rotatorios. 200-220

Estanques y silos mctahcos . 170-175
Ventiladores. e 160-180
Reductores . . . . . . . . . 170-200
Bombas y compresores . . - 210-230
Motores y generadores elécticos . 230-260
Refractarios. . 170-190

En promedio s¢ podrd considerar como orden de
magnitud un délar de conversién al tipo de 200 cruce-
ros para precias fob fabrica.

Es conveniente tener presente la influencia del
transporte maritimo sobre los precios de importacién,
lo que va en beneficio de la tasa de conversidn.

4. Problemas de engineering

Para comenzar interesa examinar algunos datos actua-
les referentes a la organizacién y procesos de fabrica-
cién de los actuales productores de cemento.2*

Capacidad instalada en 1960 {toncladas) . . . 4869 250
Nimero de fabricas en produccién . . . . . . 27
Procesos de fabricacion:

Viaseca .. . . . ..., . .. 5

Via himeda. . e e e e 22
Procedencia de engineering:

Dinamarca . . . . . . . . . .. .. .. 17

Estados Unidos de América del Norte . . . . 5

Francia e Ttalia . . . . . . G e 3

Otros . . . . . . . . .. .. G e 2
Combustible utilizado:

Oleo combustible . . . . . . . e e 26

Gas natural (petrdleo) . Co 1
Productividad media (kgs. /hora: hombre) - 150
Valor aproximado de engineering en relacién

a la inversién en equipe (porciento) . . . . 6a8

24 Fuentes: P. M. Freire, Industzia de Cimento do Brasil, Asocia-

La caracteristica principal que parece diferenciar
este sector de los demas sectores de fabricacidn de equi-
pos pesados considerados en este estudio en cuanto a
los problemas de engineering, consiste en el namero
extraordinariamente reducido de fabricantes en los cua-
les se concentran los conocimientos practicos. No son
mias de tres o cuatro los fabricantes cuyos equipos go-
zan de reputacién mundial, y esta circunstancia torna
automaticamente mds dificil la concertacién de acuer-
dos de asistencia mediante ¢l pago de regalias. Dada
esa caracteristica del mercado mundial de equipos para
cemento, los fabricantes respectivos sienten que los
acuerdos para la transferencia del engineering provoca-
rfian de inmediato una manifiesta reduccién de las
posibilidades de exportacién. Por esta razén, hasta
hoy el engineering ha sido realizado en el extranjero.
Sin embargo, debido a las dificultades cada vez mayo-
res para importar equipo, se ha tratado de realizar ese
trabajo técnico en el Brasil, a pesar de la oposicién
mencionada. Segin las informaciones obtenidas ‘de
ABDIB, uno de los fabricantes de equipo ya ha con-
certado un acuerdo con un grupo francés y otro tendria
en estudio la forma de obtener un acuerdo semejante
también de origen europeo.

Mientras tanto, existe un campo abierto para las
investigaciones de las empresas locales que se dedican
a esta actividad, porque si se considera que el engi-
neering representa cerca del 7 por ciento del valor de
las inversiones en equipo, habria un mercado poten-
cial de cerca de 6 millones de ddlares para esos traba-
jos en los proximos diez afios.

cibn Brasileia de Cemento Portland, Banco Nacional de Desarrollo
Econémice.



VI. EQUIPOS PARA LA FABRICACION DE PAPEL Y CELULOSA

Para esta seccién del estudio se ha seguido el mismo esquema general adoptado para las anteriores. Dada la gran variedad de
productos que comprende este sector y el hecho de incluir por una parte los de uso final y por otra sus materias primas, fue
necesario agruparlos de tal forma que se facilitara su estudio tanto en lo que se refiere a la proyeccidn de la demanda como a
la evaluacién posterior de las necesidades de maquinarias y equipos. El grado de aproximacién dentra del cual se ha trabajado
se estima que no afectari mayormente las conclusiones de este analisis.

Para los papeles, €l estudio de la demanda se llevé a cabo distinguiendo entre papel de diario, papeles de imprenta y de
escribir y los demés papeles y cartones, usando como cifras bdsicas las proyecciones de consumo realizadas por el Grupo Ase-
sor CEPAL/FAQ/DOAT en Papel y Celulosa y que se refieren a 1965 y 1975. De esta manera, se espera que en 1970 el mer-
cado interno requeritd 460 000 toneladas de papel de diario, 325000 de papcl de imprenta y de escribir y 800 000 de otros
papeles y cartones, lo que en conjunto equivale a un crecimiento anual de 6 por ciento entre 1960 y 1970, Con respecto a la
produccién y teniendo presente los propdsitos del gobierno de estimular ¢l desarrollo de la industria del papel y la celulosa y
alcanzar un mayor grado de abastecimiento nacional, se ha estimado que a fines del decenio podria cubrirse €l 80 por ciento
de la demanda en papel de diario, 90 por ciento en papeles de imprenta y de escribir, y pricticamente la casi totalidad del
consuma en los papeles de otros tipos y en cartones.28

Aceptada esta situacién en el abastecimiento de la demanda de papeles, se calcula que su fabricacién requerird en 1970
de 360000 toneladas de pasta mecénica y 860 000 de pasta quimica y semiquimica en sus diversas calidades. Del examen de
las condiciones que presenta ¢l pafs para producir estos materiales fibrosos se concluye que la industria nacional podrd atender
el consumo total de pasta mecdnica y de celulosa de fibras cortas y cerca del 62 por ciento en lo que respecta a2 celulosa de fibras
largas. Se ha adoptado esta posicién més bien conservadora en razén de la escasa seguridad que se tiene en este momento en
cuanto a las reservas potenciales de madera de coniferas, Para ¢ar un panorama més completo en torno a este producto, se
ha considerado también la demanda de celulosa proveniente de la fabricacién de rayén, la que se supone serd satisfecha por la
produccién nacional a partir del segundo quinquenio. '

En base a estas consideraciones, se ha llegade a determinar que las necesidades de maquinaria y equipos que serin reque-
ridos durante los préximos 10 afios para dar cumplimiento a estas metas de produccién alcanzarin a 91 851 toneladas, con un
valar del orden de 159.5 millones de délares, Confrontande estas cifras con la capacidad de produccién de la industria mecdni-
ca nacional, se llega a la conclusién de que ella serd adecuada para atender la demanda de equipos en los primeros 5 afios,
pero que se presentard un déficit de unas 2 200 toneladas anuales en la segunda mitad del perfodo. No ebstante, se estima que
los planes de expansién previstos por las diversas firmas especialistas en este ramo serdn suficientes para cubrir también las nece-
sidades de los 5 titimos afios. No se aprecian limitaciones de importancia en lo que se refiere al abastecimiento de materias
primas ni en cuanto a la capacidad de la industria para trabajar las piezas de tamarios mayores que pueda requerir la fabricacién
de estos equipos. La tnica salvedad que podria hacerse en este sentido seria la de considerar como no conveniente la construc-
cién en el pais de Ias mdquinas de papel de diario por lo limitado de la demanda.

Admitiendo esta restriccién en la produccién, la industria mecdnica en su conjunto se encontraria en condiciones de fa-
bricar equipos y maquinarias por un valor de 142.1 millones de d6lares, lo que representa un 90 por ciento de las necesida-
des totales estimadas para los préximos 10 arios.

"Desde el punto de vista de los precios, se considera a esta industria dentro de una posicién razonable de competencia fren-
te a los similares extranjeros, estimindose provisionalmente que un délar de nacionalizacién en torno de los 200 cruceros po-
dria ser representativo para €l conjunto de los productos por ella fabricados.

Finalmente, termina este capitulo haciendo referencia a los problemas de engineering derivados de la instalacién de las fi-
bricas de papel y de celulosa y de la construccién de los equipos especializados, concluyendo que la transferencia de know-how
desde el exterior en la forma en que se ha realizado en los Gltimos afios estd resulviendo estos problemas satisfactoriamente.

25 Durante la etapa final de preparacién de este trabajo se promulgd la Instruccibn NP 204 de la Superintendencia de Moneda y Cré-
dito en que se establece el reajuste de los tipos de cambio para la jmportacién de papel de imprenta, con lo cual se ba duplicado el costo
de las importaciones zespectivas. Este hecho deberd mejorar notablemente las perspectivas de la fabricacién local indicadas en el presente
trabajo.

1. Proyeccién del consumo de papel y celulosa

a) Consumo de papel

Para estimar la demanda de papeles en ¢l perfodo
1961-70 se tomaron como base las proyecciones reali-
zadas por el Grupo Asesor CEPAL/FAO/DOAT en

Papel y Celulosa en su informe regional, y que se re- .

fieren a los afios 1965 y 1975. Dicha proyeccién se
efectué aplicando los coeficientes de elasticidad de la
demanda de papeles correspondientes a los niveles de
ingreso estimados para esos afios y que se determina-
ron por una correlacién general para todos los paises

latinoamericanos, los Estados Unidos y Canada. Por
interpolacién entre estas cifras y la situaciéh existente
en 1959 se elaboré la serie de demanda para el periodo
considerado, como se indica en el cuadro 40, en el cual
puede apreciarse que el consumo de papeles aumen-
tard en promedio en cerca de 80 por ciento en los pro-
ximos 10 afios, es decir a una tasa media anual de 6
por ciento.

Antes de entrar a considerar la situacién respecto
a las materias fibrosas, es necesaric examinar previa-
mente cudl serd la participacién que se espera podri
tener la industria papelera nacional en el abastecimien-
to de la demanda de cada uno de los tipos de papeles.
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Cuadro 40

BRASIL: PROYECCIGN DE LA DEMANDA
DE PAPELES, 1961-70
{Miles de toneladas)

Otros pa-
Afic Papel de ) Imprenta peIesi; Total
escribir  y escribir Lo
1961 . . . . . 265 185 440 890
1963 . . . .. 300 210 510 1020
1965 . . . .. 334 235 571 1140
1967 . . . .. 390 270 665 1325
1970 . . . . . 460 325 800 1585

1) Papel de diarios. La produccién nacional de pa-
pel de diarios ha venido cubriendo en los Gltimos anos
alrededor de un 30 por ciento del consumo del pais,
que llegd a alcanzar en 1959 a las 212 000 toneladas.
Participan en ¢lla un productor de importancia con
capacidad de fabricacién de unas 200 toneladas por
dia, ademas de unos 5 otros de tamafio pequefio. Re-
sulta imposible dar en este momento un panorama real
de la evolucién que seguird esta fabricacion en los
préximos 10 afios, por no existir a la fecha proyectos
definitivos de instalacién de nuevas fbricas. FEl tnico
hecho concreto es la ampliacion que esta realizando la
mayor de las empresas, que le permutird aumentar su
produccién en 1962-63 a 150000 toneladas anuales.
Para los efectos de este trabajo se ha supuesto que has-
ta 1965 podria maternalizarse la instalacién de una
nueva fibrica con capacidad para 200 toneladas dia-
rias, proyecto que esta largo tiempo en fase de estu-
dio. Con ello la produccién nacional de papel de dia-
rios se elevaria en 1965 a cerca de 220 000 toneladas,
con lo que se llegaria a cubrir el 65 por ciento del con-
sumo estimado. Para el quinquenio 1965-70 se ha
estimado conservadoramente un aumento de la produc-
cién del orden de 150 000 toneladas, es decir, aproxi-
madamente igual en valores absolutos al realizado en
el periodo anterior. De esta manera, las cifras de fa-
bricacion en 1970 alcanzarian las 370000 toneladas y
se abasteceria ¢l 80 por ciento de la demanda.

ii) Papel de imprenta y de escribir. E1 consumo de
este tipo de papel ha sido cubierto hasta 1960 en alre-
dedor del 80 por ciento por la produccién nacional, S¢
ha estimado que hacia 1970 esta participacién de la
industria papelera podria elevarse hasta alcanzar el 90
por ciento de la demanda.

iil) Otros papeles y cartones. Para este grupo se
ha considerado que en los préximos 10 aftos se man-
tendrd la situacién que se ha presentado hasta la fe-
cha, en que la produccién nacional ha abastecido casi
el 98 por ciento del consumo.

En base de estos supuestos, la produccién de papel
evolucionaria hasta 1970 en la forma indicada en el
cuadro 41.

Para los efectos de determinar los aumentos de la
capacidad de produccién que serd necesario realizar y
de estimar posteriormente las necesidades correspon-
dientes de maquinarias y equipos, se agruparan los di-
versos tipos de papeles en solo dos grandes grupos: uno
de papel de diario exclusivamente, y otro que compren-
de a todos los demds papeles y cartones.

Como ya.se mencioné con respecto al papel de dia-
rios, la capacidad actual de produccién serd aumentada
hasta 1965 por una ampliacién de 250 toneladas dia-
rias y por la instalacién de una nueva fabrica de 200
toneladas por dia. El aumento de 150000 toneladas
que se realizaria entre 1965 y 1970 se estima que sera
cubierto por otras dos plantas nuevas de 200 a 300 to-
neladas diarias de capacidad cada una.

En relacién con los demas papeles y cartones, se es-
pera un incremento de la produccién de 225000 to-
neladas entre 1960 y 1965 y de 310 000 en el quinque-
nio siguiente. No se conoce por el momento si existen
planes de instalacién de nuevas fibricas, y se ha su-
puesto que los aumentos de produccion previstos en el
periodo que se estudia serian realizados por amplia-
ciones de la capacidad de las fabricas instaladas —que
son, en total, 61— y que la tendencia podria ser en el
futuro hacia alcanzar unidades de mayores dimensio-
nes. En todo caso, este supuesto tiende a dar una
apreciacién de las necesidades minimas de las maqui-
narias que se requeririan por las menores inversiones
que demandan las ampliaciones frente a la instalacion
de tabricas nuevas.

b) Consumo de pastas para papel

Los volimenes de produccion de papel indicados
en el parrafo anterior precisardn las cantidades de pas-
tas mecanica y quimica indicadas en el cuadro 42.

Las necesidades de pasta mecénica se cubren total-
mente con produccién nacional. El mayor consumo
de esta materia prima fibrosa proviene de la elabo-
raciéon de papel de diario y su produccién es parte in-

e Cuadro 41
BRASIL: EVOLUCION DE LA FPRODUCCION DE PAPEL Y SU PORCENTAJE DE LA DEMANDA TOTAL, 1960-70

Papel de digrios

Imprenta y escribir Otros papeles y cartones

Afio Produccién Porciento Produccién  Porciento Produccién Porciento
{Miles de sobre la de- {Miles de  sobre la de- (Miles de sobre la de-
tor.) manda ton.) manda ton.) manda
1960 . . . . . . .. 75 B! 135 80 400 98
1965 . . . . .. L. 220 65 200 85 560 98
1970 . . . . . . .. 370 80 290 90 780 98




Cuadro 42

BRASIL: NECESIDADES DE PASTA MECANICA, QUI.
MICA Y SEMIQUIMICA, 1960-70
(Miles de toneladas)

Pasta quimica y semiquimica

- Pasta me-
Aflo cdnica Fibra Fibra .
larpa corta Fotal
1860 . . . . 100 205 130 335
1965 . . . . 230 310 280 590
1970 . . . 360 375 485 860

tegrante de la misma, de manera que una gran propor-
cién del abastecimiento de sus necesidades futuras serd
cubierto por las propias fabricas de papel que se insta-
len en el pais. Las inversiones en maquinaria que de-
mandaré la fabricacién de pasta mecidnica se conside-
rardn junto con las de papel de diario y se estima que
la totalidad de la produccién derivard de este sector,
englobando con ello la situacién de los diversos otros
pequeiios productores de pasta mecanica que cubren
¢l saldo de la demanda proveniente de la elaboracién
de otros papeles y cartones.

La capacidad de fabricacién de pastas quimicas se
estima que alcanzé en 1960 a 130 000 toneladas de
celulosa de fibra corta incluyendo las semicelulosas, y
a 100 000 toneladas de celulosa de fibra larga. Los pro-
yectos de que se tiene conocimiento que se concreta-
ran hasta fines de 1965 y que planean tanto amplia-
ciones de las fabricas existentes como instalacién de
nuevas unidades, elevardn esta capacidad a 280 000 to-
neladas en las primeras y a 230 000 en las segundas.
(Véase el cuadro 43.)

Respecto a la situacién entre 1965 y 1970, no se tie-
nen antecedentes concretos sobre Jas ampliaciones que
se ejecutarin y se ha supuesto por una parte que la
produccién de pasta quimica de fibras cortas manten-
drd un ritmo de ampliaciones de acuerdo con la de-
manda y que, por otro lado, no habria ampliacién de Ia
capacidad de celulosa de fibras largas, en razén de
las dudas que se tienen en este momento acerca de las
reservas disponibles de coniferas para atender a una
mayor fabricacién.® Esto significa que en este quin-

28 Convienc sciialar que, en relacidn con la produccién de celulosa

quenio deberd ampliarse la capacidad de produccién
de celulosa de fibra corta en unas 200000 toneladas,
lo que se alcanzaria con la instalacion de 2 6 3 plantas
nuevas con una capacidad diaria de 200 a 300 tonela-
das. De esta manera se mantendrd en el periodo el
autoabastecimiento en celulosa de fibra corta en cir-
cunstancias que en fibra larga solo se llegaria a 74 y
62 por ciento en los afios 1965 y 1970, respectivamen-
te, lo que conducird a importaciones del orden de
80000 y 145000 toneladas para atender la demanda
prevista de esta materia fibrosa.

Ademas de la demanda de celulosa derivada de Ia
claboracién de papel, se incluird también en este tra-
bajo el consumo proveniente de la fabricacién de ra-
yon. Se ha estimado para tal efecto que el consumo
de celulosa para rayén creceria desde unas 64000 to-
neladas en 1960 hasta alcanzar la cifra maxima de
96 000 en 1965 y 1970, v que la industria nacional abas-
teceria dichas necesidades totalmente. Fn consecuen-
cia, esto significard ampliar la capacidad actuval de fa-
bricacién en unas 35000 toneladas hasta 1965, es de-
cir, se deberd contar con la produccion de una unidad
de 100 toneladas diarias.

2. Magquinaria correspondiente a los programas de
fabricacién de papel y celulosa

Los programas de fabricacién previstos para el perio-
do 1961-70 que se considerarin en este trabajo para
determinar la demanda de equipos en los préximos
afios son los indicados en el cuadro 44.

En un sector de la complejidad del que se estudia,
en €l que se elaboran productos de una variedad tan
amplia de tipos y calidades y en el que la fabricacién
puede rcalizarse mediante diversos procedimientos y
matenas primas, la evaluacién de las necesidades de
maquinarias para un programa de produccién como el
propuesto, sdlo puede efectuarse de una manera apro-
ximada mediante la adopcién de coeficientes de apli-
cacion general. Entrar en mayores detailes para pre-
tender conseguir un grado de exactitud mas elevadao
careceria de significacién, particularmente sin tener un
conocimiento previo de las condiciones y de los deta-
lles técnicos bajo los cuales podrian realizarse estos

de fibras largas, se podria considerar Ta utilizacién de las reservas de
sisal 0 4gave existentes en el nordeste del pais.

Cuadro 43

BRASIL: EVOLUCION PREVISTA DE LA FABRICACION DE PASTA QUIMICA HASTA 1965
{Miles de toneladas)

Situacién en 1960

Aumentos previstos de capacidad

entre 1961-65 Situacién en 1965

Fdbricas nuevas

Ne de  Capa- Amphiacio. - Nede  Capa
cds. cidad N apa- * feas. cidad
f pdClddd N? cidad
Fibra corta . . . . . . . 18 130 85 2 65 20 280
Fibra larga . . . . . . . 22 100 80 1 50 23 230
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Cuadro 44
BRASIL: PROGRAMAS DE FABRICACION DE PAPEL Y CELULOSA PREVISTOS PARA EL PERIODO 1961-70

1961-65 1966-70
Capacidad Capacidad Capacidad Capacidad
diaria anual didria anual
(Ton.) (Miles ton.) {Ton.) (Miles ton.)
I. Papel de diarios
Ampliaciones . . . . . . .. oL L 250 85 — —
Fabricas nuevas . . . . . . . . . . . . 200 70 450 150
II. Otros papeles y cartones :
Ampliaciones . . . .. .. ... oL 660 225 900 310

III. Pasta mecdnica

F4bricas nuevas

IV. Pasta quimica y semiquimica
Ampliaciones

Fibricas nuevas

............

V., Celulosa para rayén
Fibricas nuevas

.............

(se consideran englobadas en las fibricas dc papel de diatio)

500 165 — —
340 115 600 205
100 35 — —

proyectos. Para los fines de este estudio, los coeficien-
tes de inversién adoptados (véase los cuadros 45 a 48)
se consideran de un grado de aproximacién bastante
razonable para no invalidar las conclusiones a que pu-
diera llegarse en su aplicacién. Asi, en el caso del papel
de diarios, para estimar las necesidades de mdquinas y
equipos se tomé como representativa una fabrica con
capacidad de produccion de 200 toneladas diaras.
Como se aprecia, en detalle, en el cuadro 45, esa uni-
dad productora exigird equipos por un valor de 174
"millones de ddlares, con un peso total de 9558 tone-
ladas, lo que da un precio unitario de 1.82 délares por
kilogramo.

En el grupo de los demis papeles v cartones se con-
sideré que sélo habria ampliaciones. En el cuadro 46
se detallan las inversiones en méquinas y equipos adi-
cionales necesarios. Su monto asciende a 34000 ddla-

res con un peso de 159 toneladas por cada tonelada
de aumento de la capacidad diaria de produccidn.
Para el caso de la celulosa se ha considerado como
representativa una fabrica de 100 a 150 toneladas dia-
rias que trabaje por el procedimiento al sulfato. Con-
siderando que aproximadamente la mitad de la produc-
cién futura de pasta quimica scra blanqueada se ha
tomado como cifra de inversibn un promedio entre
los valores correspondientes a fabricas con y sin depar-
tamento de blanqueo. Como se verd en el cuadro 47,
los equipos para esta fabrica tipo alcanzarian un valor
de 5565000 délares y un peso de 3487 toneladas, lo
que da un precio unitario de 1.60 délares por kilogra-
mo. En relacién con los equipos necesarios para las
ampliaciones de capacidad, se adopté la cifra de 22 000
délares por tonelada diaria de aumento de la capaci-
dad de produccién de celulosa, lo que representa 13.1

Cuadro 45
BRASIL: INVERSIONES EN MAQUINAS Y EQUIPOS PARA UNA FABRICA DE PAPEL DE DIARIOS »

. Seccién pasta mecdmica . . . . . . . . . .
- Equipo para preparar la pasta de papel . . .
. Miquinas papeleras incluyendo enrolladoras . .
. Departamento de terminacién
Motores y cables eléctricos
. Tuberias y conexiones.
. Abastecimiento y distribucién de agua
. Estacién de vapor y electricidad

OO =IOV VT W P

......................

Valor del Precio Peso de 1
equipo unitario eso ge i
(Miles de (Délares ?aqu;ngrm]
délares) por kg) (Toneladas)
. 3 860 1.54 2505
. 740 1.80 410
. 8 300 2.40 3460
. 120 2.50 48
: 440 2.00 220
. 650 1.00 650
. 700 1.30 540
. 2590 1.50 1725
. 17 400 1.82 ¢558

a lucluyendo la seccién correspondiente a la fabricacidén deo pasta mecdnica y ¢on capacidad para producir 200 toneladss diarlas.
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Cuadro 46
BRASIL: INVERSIONES EN MAQUINAS Y EQUIPOS PARA AMPLIAR UNA FABRICA DE PAPEL
(EXCLUIDO EL DE DIARIOS)=

Valor de la Peso de la

maguinaria . , maquinaria

(Délares por Precio (Toneladas

tonelada unitario por tonela-

diaria de (Délares/ke) da diaria de
papel) papel)
1. Maquinaria para preparar la pasta de papel . . . . . . . . . 3160 1.80 1.8
2. Méquinas papeleras incluyendo enrolladoras . . ... . . . . . 26 000 2.40 10.8
3. Departamento de terminacién . . . . . . . .. .. 310 2.50 0.1
4. Motores y cables eléctricos. . . . . . . .. oL 900 2.00 0.5
5. Tuberias y comexiomes. . . . . . . . . . . .« .o« . .. 460 1.00 0.5
6. Abastecimiento y distribucién de agna . . . . . . . .. L 750 1.20 0.6
7. Planta de vapor y de electricidad . . . . . . . . . . ... 2420 1.50 1.6
Total . . . . . .o e e e e 34000 2.14 15.9

8 Los inversiones totales requeridas pura la instalaciéon de una [dbrica de otros tipos de papeles, distintos del de diario, se estimen en uo promedio cercano a los 8¢ 000
db6lares por tonelada diarin de capacidad, y pers su amplincién en 55 000 délares. Aproximadamente el 60 por ciento de esos valores corresponde a la maquinaria.

Cuadro 47
BRASIL: INVERSIONES EN MAQUINAS Y EQUIPOS PARA UNA FABRICA DE CELULOSA#

V:I(::;.pgel Precio Peso de la

(M(%les de unitario maquinaria

dblares) (Délares/kg) (Toneladas)
1. Almacenamiento y preparacién de la madera . . . . . . . . 360.0 1.10 327.0
2. Departamento de digestores - . . . . . . . . . ... L 525.0 1.60 328.0
3, Lavado y depuracién. . . . . . . . . .. .. ... 425.0 2.00 212.5
4. Departamento de blanqueo . . . . . . . . . . ... 215.0 1.80 119.0
5. Planta electrolitica. . . . . . . . . . . ... L .. 385.0 1.95 197.5
6 Secado y acabado . . . . . . ... 0L Lo 610.0 2.10 290.0
7. Evaporacién y recuperacion de soda . . . . . . . . ... 12050 1.60 753.0
8. Departamento de caustificacidn . . . . . . . . . . ... 485.0 1.40 345.5
9. Vapor y energfa eléctrica . . . . . . . .. L L. ... 800.0 1.50 533.0

10. Abastecimiento y distribucién de agna . . . . . . ., . . 200.0 1.30 154.0 -
11. Tuberlas y comexiones. . . . . . . . . . . .. . . ... 100.0 1.00 100.0
12, Motores y cables . . . . . . . . . ... ... ... 255.0 2.00 127.5
Total . . . . . . . . . . . ... e e e e e e e 5565.0 1.60 3487.0

a En este caso se adopté como representativa una fabrica de 100 a 150 toneladas diariss, utilizando el procedimiento al sulfate. Considerando que aproximadamente
la mitad de la produceién futura do pasta quimica serd blanquesda (incluyendo la celulosa pars rayon), ee tomé como valor de inversién el promedio entre los
valores correspondientes a féhbricas con y sin departamento de blanqueo.

Cuadro 43
BRASIL: INVERSIONES EN MAQUINAS Y EQUIPOS PARA AMPLIAR UNA FABRICA DE CELULOSA2

Vdlor del Peso de la

equipo Precio maguinaria

{Délares/ unitario {Ton./ton.

ton. diarig (Délares/kg) diaria de

de celulosa) ) celulosa)
1. Almacenamiento y preparacién de la madera . . . . . . . . 1800 1.10 1.6
2. Departamento de digestores. . . . . . . . . . . .. T 2750 1.60 1.7
3, Lavado y depuraciédn. . . . . . . . . . . . ... L. 2400 2.00 1.2
4. Departamento de blanqueo . . . . . . . . . ... ... 1260 1.80 0.7
5. Planta electrolitica. . . . . . . . . . . . 1500 1.95 0.8
6. Secado y acabado . . . . . . .. ... oL 3250 : 2.10 1.6
7. Evaporacién y recuperacion de soda . . . . . .. L L L 2 850 1.60 1.3
8. Departamento de caustificacién. . . . . . . . . . . . . . 1600 1.40 1.1
9. Vapor y energla eléetrica . . . . . ... L. 2300 1.50 1.5
10. Abastecimiento y distribucién de agua . . . . . . . . .. 700 1.30 0.5
11. Tuberias y concxiones . . . . . « . . .« o 4 . 0 04 . ' 450 1.00 0.5
12, Motores y cables. . . . . . . . ... o0 e e 1200 2.00 0.6
Total . . . . o e e e e e e e e e 22000 170 13.1

a En relacién con las ampliaciones de la capacidad de las ingteluciones actualmente en funcionamiento, se obgervan valores del orden de los 22 000 dilarea por tone-
lada dieris de aumento,
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Cuadro 49

BRASIL: NECESIDADES DE MAQUINAS Y EQUIPOS PARA EL PROGRAMA DE FABRICACION
DE PAPEL Y CELULOSA, 1961-70
{Peso en miles de toneladas; valores en miles de délares)

Papel de diario

Otros papeles y

Pastas quimicas y

{incl. pasta mecdnica) cartornes semiquimicas Totdl
Peso Vdor Peso Valor Peso Valor Peso Valor
196165 . . . . 19116 34 800 11 454 22 440 21 893 35 436 51 503 92 726
1966-70 . . . . 19116 34 800 14 310 30 600 20922 33290 54 348 98790
Total . . . . 35232 69 600 24 864 53040 42 815 68 876 105 851 191 516

toneladas de maquinas con un precio medio de 1.70 dé-
lares por kilogramo. (Véase el cuadro 48.)

De la aplicacidn de estos coeficientes de inversio-
nes en maquinarias al programa establecido de fabrica-
cidn de papel y celulosa, resultan durante el periodo
1961-70 las necesidades de maquinaria y equipos que
se expresan en el cuadro 49.

Las cifras de ese cuadro muestran que la demanda
total de equipos que ocasionard el programa de ex-
pansién de la industria de papel y celulosa alcanzara
en los préximos 10 afios a una suma equivalente a los
191.5 millones de délares, que se distribuyen casi en
partes iguales entre ambos quinquenios. No obstante,
es preciso hacer algunas correcciones a las cantidades
sefialadas en el primer periodo si se quiere conocer la
demanda potencial real de equipos, pues en ellas se
encuentran incluidos los valores correspondientes a los
proyectos que va se encuentran aprobados v en fase de
gjecucién. Se estima que Ja maquinaria que ya ha sido
importada o que se planea importar para la realiza-
cién de estos proyectos representa aproximadamente
un valor de 32 millones de délares con un peso apro-
ximado de 14000 toneladas. Deduciendo estas canti-
dades de las sefialadas como necesidades totales se ob-
tiene una demanda real de equipos para el periodo
1961-70 del orden de 159.5 millones de délares con un
peso de 91.851 toneladas, y el primer quinquenio se
reduce a 37.503 toneladas de maquinarias con un valor
de 60.7 millones de délares.

Cuadro 50

BRASIL: COMPARACION ENTRE LA CAPACIDAD DE
FABRICACION Y LAS NECESIDADES DE MAQUINAS
ESPECIFICAS PARA PAPEL Y CELULQOSA, 1961-70

Capacidad Demanda
d'e fabrica- Vdlor
cién de ma- (Ton)  (Millo-
o quingrid P d
(TOH.) es0 nes de
délares)
196165 . . . . 20 500 18 500 35.5
196670 . . . . 20 500 31700 65.0
Total . . . . 41 000 50 200 100.5
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3. Fabricacion nacional de equipos

a) Evaluacién de la capacidad de produccién .

La fabricacién de maquinas para fabricas de papel
y de celulosa estd representada en el pais por 4 empre-
sas importantes capacitadas para la construccién de
instalaciones completas v ademas por diversas otras fir-
mas que fabrican ciertos equipos ¢n forma aislada. La
capacidad de produccién de estas empresas es aproxi-
madamente del orden de las 4100 toneladas anuales
de productos terminados, cuya distribucién por empre-
sas seria la siguiente:

Toneludas por afio

Companhia Federal de Fundigae . . . . 1 500
Mecanica Pesada S. AL . . . . . . L 1 00G
Indvistria Mecdnica Cavallart S. A, . . . . ' 800
Bardella S. A, Indistrias Mecanicas . . - 600
Otros . . . . . . . . . . ... ... 200

Total. . . . . . . . . 0. ... 4 100

Debe tenerse presente que esta capacidad de fabri-
cacién se refiere Gnicamente a aquellas maquinarias y
equipos de uso especifico en la claboracién de papel
y de celulosa, no considerindose €n ella otros elemen-
tos productivos de aplicacién también en diversas otras
mdustrias, como seria el caso de los motores y mate-
riales cléctricos, calderas, tuberia v conexiones, trans-
portadores de correa, etc., y para los cuales existen fa-
bricas especializadas en el pais que disponen de ca-
pacidad suficiente de produccién. De las cifras de
demanda total de maquinarias sefialadas en la seccion
anterior, deduciendo estos equipos, se llega a los si-
guientes valores de mdquina especifica para papel y
celulosa, que se comparan con la capacidad de fabri-
caciéon en la forma indicada en el cuadro 50.

Antes de entrar a comentar las conclusiones que se
derivan de la comparacién de estas cifras, ¢s necesario
hacer una aclaracién respecto de las cantidades seiia-
ladas para la capacidad de la industria nacional, Ellas
representan el tonelaje de productos finales entrega-
dos a los usuarios de estos equipos e incluyen por lo
tanto el peso de los elementos componentes que deben
en la actualidad ser importados. Estos se refieren espe-
cialmente a la construccién de mdquinas continuas



para papel y consisten en cilindros especiales para ro-
dillos y prensas de succidn, algunos cilindros para ca-
landria y los elementos de registro v de control como
también los rodamientos. Encuestas realizadas por la

Associagio Brasileira para o Desenvolvimento da In- -

distria de Base (ABDIM) para determinar €l grado de
incidencia de estas importaciones han revelado que
ellas fluctian entre un 12 y un 20 por ciento del valor
y entre un 4 v un 8 por ciento del peso. Frente a es-
tos porcentajes de pequefia significacién en relacidn
con el tonelaje de los equipos requeridos por el pro-
grama considerado no se estimé prudente hacer las
correcciones del caso, ya que éstas carecen de impor-
tancia en relacidn con los supuestos de orden general
que se han adoptado en el trabajo.

Del examen de los valores del cuadro 50 se conclu-
ye que durante el primer periodo de 5 afios la capa-
cidlad de la industria nacional serd suficiente para
atender la demanda prevista de equipos, pero que en
el quinguenio siguiente se presentara un déficit de unas
11 000 toneladas, o sea de 2 200 toneladas anuales, equi-
valente al 54 por ciento de la capacidad actual.

Se¢ considera que los planes de expansién de las
empresas fabricantes mencionadas podrin en el futuro
hacer frente a este déficit de capacidad. No obstante,
para que ello se cumpla serd necesaria una programa-
cion anticipada del desarrollo de la industria de papel
y celulosa, de manera que las 6rdenes de trabajo pue-
dan ser colocadas oportunamente y evitar asi una pre-
§i6n cxcesiva de la demanda sobre los fabricantes de
equipos ya que, como puede apreciarse, muchos de cllos
deberan atender ademds las solicitudes de fabricacién
proveniéntes de otros sectores como petréleo, energia
eléctrica, cemento, ete. En relacién con el tamafio de
las piezas que deberdn construirse para las maquinas
de papel y de celulosa, no habria tampoce ninguna Ui-
mitacién en el futurg, por cuanto se planea, en las am-
pliaciones de las empresas, la adquisicién de grandes
maquinas-herramientas que permitiran satisfacer todas
las necesidades de usinado de piezas atn mayores
que las requeridas por esta fabricacidn.

La dinica duda que podria suscitarse en este sentido
seria sobre la conveniencia de construir 0 no en el pais
las maquinas de papel de diario. En atencién a las ca-
racteristicas técnicas que distinguen a estas maquinas
y al nimero pequetio de ellas que serd solicitado du-
rante el periodo en estudio, es probable que su cons-
truccién no se encuentre justificada desde el punto de
vista econdmico.?” Si se admite esta posible limitacidn,
la produccion de maquinas especificas para la industria
de papel y celulosa alcanzarfa a un valor de 83.]1 mi-
llones de délares con un peso de 42 900 toneladas, lo
que representa un abastecimiento del orden de 83 por
ciento del valor de las necesidades estimadas para los

27 Segin informaciones obtenidas después de terminado este estu-
dio, habria posibilidad de fabricar en el pais miquinas para papel de
diarios, que no s¢ diferenciarian sustancialmente de las magquinas para
la fabricacién de papel de otros tipos. Segin las mismas informaciones,
esa fabricacién mnacional podria llegar eventualmente a indiccs de na-
cionalizacién de 80 a 85 por cicnto del valor y de 85 a 90 por ciento
del peso.

proximos 10 afios. En esta forma, el déficit de capa-
cidad que se presentaria en la segunda mitad del pe-
riodo se reduciria de 2200 a unas 1300 toneladas
anuales aproximadamente. Por lo tanto, de la demanda
total de equipos que ha sido estimada en 159.5 millo-
nes de délares, la industria mecdnica en su conjunto
podria abastecer 1421 millones de délares, es decir, el
90 por ciento del valor de las maquinarias requeridas
para las ampliaciones e instalacién de nuevas fabricas
de papel y celulosa.

b) Nivel de precios de los equipos de fabricacién
nacional

En materia de precios puede decirse que en térmi-
nos generales esta fabricacién se sitda dentro de nive-
les razonables. Su posicion es francamente favorable
en casi todos aquellos equipos en cuya fabricacion se
emplean exclusivamente materias primas nacionales y
que por lo comiin no son de produccién seriada. La
importacién de materias primas como aceros inoxida-
bles y cobre para las aleaciones dc¢ bronce que se re-
quieren principalmente para determinadas maquinas,
como también €] tamafio pequefio de algunas series
de trabajo, hacen que esta situacion se agrave un tanto
para ciertos tipos de equipo. Las dificultades de finan-
clamicnto con que tropiczan actualmente los fabrican-
tes de equipos por un lado, y por otro la obtencidn de
créditos en el extranjcro a largo plazo por parte de los
usuarios de estas mAquinas, han sido los factores res-
ponsables de que se hayan importado maquinarias que
pudieran haber sido construidas en el pais, limitando
mds de esta manera las series de fabricacién de varios
productos. Confirma la posicion favorable de precios
en que opera esta industria el hecho de que se hayan
realizado algunas exportaciones de equipo, conseguidas
en competencia con firmas extranjeras.

Los precios por kilogramo de algunas maquinarias
fabricadas en el Brasil que se consignan en el cuadro 51

Cuadro 51

BRASIL: ALCUNCS PRECIOS DE MAQUINARIA NACIO-
NAL PARA LA FABRICACION DE PAPEL Y

CELULOSA
Precio  E0  Dglar de
en el f’.o.. ‘ naciona-
Brasil fr:br;ca lizactén
{Cruce- %gt‘fd of (Cruce-
ros por aos ros por
ng (DO[dTGS déldf) a
por kg)
Digestores . . . . . . . . 150170 1.00 160-170
Bombas de masa hierre fun-

dide. . . . . .. . . . 280310 1.50 180-210
Bombas de masa bronce . 560-620 2.10 260-280
Depuradores centrifugos . 600-800 3.10 190-260
Refinadores. . . . . . .;.  420-500 2.20 200-230

“Selectifier screen™, ., . . . 330 4.40 188

n Fstos valores corresponden a tasas de cquivalezcin obtenidas por comparacian
entre los precios f.eb. fihrica de eada clasc de equipo en ¢l Brasil vy on
les Estados Unidos.
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y la comparacién con los de similares importados per-
mite cuantificar en cierta medida lo dicho anterior-
mente.

Aun cuando las cifras de ese cuadro no permiten
derivar conclusiones precisas en torno a lz situacién de
competencia de la industria nacional, puede considerar-
se representativo para las maquinarias y equipos fabri-
cados en el pais 1 délar medio equivalente a cerca de
200 cruceros.

4. Problemas de engineering

Los servicios de ingenieria representan en la instalacién
de una fabrica de papel y celulosa entre el 5 y el 8 por
ciento del valor de las maquinarias y equipos. En el
plano internacional actian numerosas firmas de reco-
nocido prestigic entre las cuales pueden distinguirse
dos grupos bien definidos: uno pequefio que presta sus
servicios en forma independiente de la fabricacién mis-
ma de los equipos, y otro, €l mis numeroso, que se
encuentra ligado a la construccién de la maquinaria y
que mantiene patente de fabricacién para una buena
parte de ellas.

En el Brasil han actuado ambos grupos en diferen-
tes oportunidades, y en los ultimos afios diversas fir-
mas ligadas a la construccién de maquinaria se han es-
tablecido en €l pais 0 bien han cedido licencias de fa-
bricacién a finnas nacionales. De esta manera se
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encuentran operando ya en el pais y proporcionando
los servicios correspondientes de engineering para la
instalacién de unidades completas las siguientes empre-
sas extranjeras: Black-Clawson de los Estados Unidos
representada por la Companhia Federal de Fundig¢io
(subsidiaria); J. M. Voith de Alemania ligada a Bar-
della S. A. Inddstria Mecinica; Millspauch Limited
de Inglaterra unida a Inddstria Mecinica Cavallari
S. A. (asistencia técnica); y Escher-Wyss GMBH de
Alemania, representada por Mecinica Pesada S. A.

Es posible que en un futuro préximo se agregue a
estas empresas otra importante firma norteamericana
que ya se encuentra realizando las gestiones prelimina-
res para instalarse en el pais.

En esta forma, dado por un lado el prestigio que
rodea a estas firmas y por otro la capacidad de fabr-
cacién y la experiencia de las empresas locales que las
representan, los problemas relacionados con €l engi-
neering tanto en la instalacién de fibricas nuevas como
en la construccién de la maquinaria correspondiente
parecen haber alcanzado en el pais una solucién bas-
tante satisfactoria. Puede agregarse ademéis que en va-
rias f4bricas que se han construido Gltimamente todos
los cAlculos de dimensionamiento de equipos y demés
problemas derivados de la construccién misma, han
sido ejecutados por los propios ingenieros de estas em-
presas, que han adquirido ya una amplia experiencia y
conocimiento técnico en este campo.



VII. ALGUNOS PROBLEMAS GENERALES DE LA FABRICACION DE EQUIPOS DE BASE

1. Las necesidades brasilefias de equipos de base
en el decenio 196170

Con el fin de evaluar las necesidades de equipo para
ampliar la produccién de derivados del petrdleo, ener-
gia eléctrica, productos siderurgicos, cemento y papel
y celulosa, se procuré en las secciones anteriores pro-
yectar €] crecimiento de la demanda de los productos
finales de esos sectores. La demanda anual resultante
se tradujo en los equipos industriales necesarios para
alcanzar esa produccién.

La estimacién revelé una demanda global probable
de equipos del orden de los 905.7 millones de délares,
a precios corrientes, para lograr la expansién de los
cinco sectores de produccién basica considerados, en el
decenio 1961-1970. La demanda se reparte en la for-
ma siguiente:

Millones de délares -

Petréleo v sus derivados . . . . . . . 138.1
Energia eléctrica (1961-71) . . . . . 410
Siderurgia (1966-70) . . . . . . . . 114
Cemento . . . . . . . . . . . .. 84.1
Papel y celulosa . . . . . . . . .. 159.5
Total. . . . . . . .. .. ... 905.7

A continuacién se resumen los resultados por sec-
tores que conducirdn a esa demanda global de equipos.

a) Derivados de petréleo

Partiendo de la proyeccién preparada por el Con-
sejo Nacional del Petréleo, ajustada segin tasas de
crecimiento mas conservadoras y considerando el au-
mento de los precios de venta debido a la reforma
cambiaria, se obtuvieron para 1970, las siguientes ci-
fras de consumo probable: 390000 barriles diarios de
petrdleo crudo, 110500 de gasolina para automoto-
res, 76000 de petréleo diesel y 111 000 de petréleo
combustible. Para 1960 dicho consumo se estimé en
260 500, 52 600 y 82 100 barriles diarios respectivamen-
te, de modo que al terminar el periodo se habri regis-
trado un aumento aproximado de 40 a 50 por ciento.

Las refinerfas existentes, sumadas a las ampliacio-
nes de Cubatio y Mataripe, en vias de ejecucién y la
nueva refineria de Duque de Caxias, que estd por ter-
minarse dardn abasto hasta 1962, afio en que la de-
manda de derivados llegaria a 295 000 barriles diarios.
A partir de 1963 habrd que contar con una nueva re-
fineria con capacidad de 30000 a 40 000 barriles dia-
rios vy aprovechar gasolina natural contenida en los ga-
ses del Recéncavo baiano a fin de mantener al pais en
un estado de autosuficiencia en cuanto a capacidad de
refinacién de petrédleo. .

Se consideré, por otro lado, el problema del trans-
porte del petrdleo y de sus derivados que supondra la
construccién de terminales y oleoductos para Sao Paulo
y Belo Horizonte y del terminal de IThéus. Ademds
se tuvo en cuenta la construccién de industrias petro-
quimicas, como las de goma sintética y plasticos. El
célculo da un total de 138 millones de ddlares como
valor del equipo necesario para la mencionada am-
pliacién.

b) Produccién de energia eléctrica

Si se¢ adopta la tasa de crecimiento anual de la de-
manda de energia eléctrica de aproximadamente 10
por ciento observada en los estudios del Conselho do
Desenvolyimento, se obtiene para €l término del perfodo
una demanda probable de unos 13 148 MW, que serfa
cubierta en su totalidad por la ampliacién de la capa-
cidad instalada que estd en marcha y otros proyectos
ya elaborados de aprovechamiento hidroelécirico. Con
¢stos podria elevarse esa capacidad a 14 078 MW,

Si solo se considera el equipo que fabricard la in-
dustria mecdnica para la generacién de energia, las
necesidades relacionadas con la expansién prevista su-
man 410 millones de délares.

¢) Productos sidertrgicos

El inventario de las necesidades de acerc hasta 1970
s basé en una correlacién entre el ingreso nacional
y el consumo de acero por habitante, toda vez que se
ha observado que éste sigue de cerca las variaciones de
aquél. Se abtuvo asi la cifra de 6100000 toneladas
que representa las necesidades de consumo de 1970
tomando como base una poblacién probable de 84.4
millones de habitantes y un consumo medio de 72 ki-
logramos de acero por habitante.

Teniendo en cuenta las ampliaciones que se estdn
realizando en algunas acererias y la puesta en marcha de
otras dos —Usiminas y Cosipa— hacia 1962-63 se calcu-
16 que la capacidad de produccién disponible en 1965
serfa del orden de las 4 600 000 toneladas. El aumento
de esa capacidad deberd programarse para hacer frente
al consumo previsto en 1970, o sea una ampliacién de
1500000 toneladas, que segin las tendencias que ha
acusado la demanda corresponderian a 500000 tone-
ladas de productos planos y 1000000 toneladas de los
productos no planos.

El déficit de productos planos podria cubrirse con
relativa facilidad, pues con pequefias inversiones adi-
cionales se lograria un mayor aprovechamiento de la
capacidad de produccién de Cosipa y Usiminas. Estas
han sido proyectadas para 2 500 000 y 2 000000 tone-
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ladas pero iniciarfan su produccién sobre la base de
500 000 toneladas cada una solamente. Para subsanat
el déficit de 1000000 de toneladas de productos no
planos habria que poner en ejecucién el programa de
produccién de perfiles pesados, medianos y livianos
de Usiminas que exigiria cerca de 600 000 toneladas de
lingotes. Las 400 000 toneladas restantes podrian cu-
brirse en parte con la ampliacién de otras fabricas com-
binada con la instalacién de dos pequeifias siderurgias
de 100 000 toneladas cada una, en locales adecuada-
mente escogidos, en donde se utilizarian modemos pro-
cedimientos de reduccién y laminacién, evitando el
empleo de carbén vegetal. Las laminaciones sefialadas
requeririan equipo por un valor estimado de 114 mi-
llones de dolares, siendo 14 millones para los produc-
tos planos y 100 millones para los productos no planos.

d) Cemento

Con una tasa de crecimiento de la poblacién de
aproximadamente 2.4 por ciento anual y el consumo
por habitante observado, se estimé que el consumo de
cemento que fue en 1960 del orden de los 5 millones
de toneladas debera elevarse en 1970 a poco menos ce
11 millones. En vista de las ampliaciones que se estin
ejecetando en las fabricas, se sefialé que la autosufi-
ciencia comprobada desde 1956 debera mantenerse has-
ta 1962, situdndose la produccién y el consumo alre-
dedor de 5.35 millones de toneladas.

A partir de ese aiio se deberd incrementar la produc-
cién nacional mediante nuevas instalaciones o amplia-
ciones, considerandose que, conforme a la tendencia
registrada, unas y otras cubririan el déficit, en partes
iguales. Hay 27 unidades establecidas de las cuales 22
emplean el proceso por via himeda y 5 el de via seca.

Las necesidades de equipo para ampliacién e insta-
lacién de nuevas fabricas, fueron evaluadas en 84.1
millones de délares, y comprenden sobre todo las sec-
ciones de trituraciéon, molienda de crudo, homogeni-
zacién de pasta, hornos y complementos y molienda
final. '

e) Papel y celulosa

Sobre la base de las cifras establecidas para 1965-75,
por el Grupo CEPAL/FAO/DOAT Asesor en Papel
y Celulosa y de una tasa de 6 por ciento anual de
crecimiento global de los productos de este sector entre
1960 y 1970, se estimé que en el dltimo afio mencio-
nado el mercado requerird 460 000 toneladas de papel
de diarios, 325000 toneladas de papel de imprenta
y de escribir y 800 000 tonelalas de papel de otro tipo v
cartén. Con la ampliacién de la produccién en mar-
cha o programada, ese consumo podrd ser satisfecho
por la produccién interna en proporcién de 80, 90 y
casi 100 por ciento respectivamente para papel de dia-
rios, imprenta y escribir y otros tipos.

La produccién necesaria para cubrir la demanda en
los porcentajes sefialados, requerird cerca de 360000
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toneladas de pasta mecdnica y 860000 toneladas de
pasta quimica y semiquimica de diversos tipos. La in-
dustria nacional podra suministrar la totalidad de la
pasta mecdnica y de la celulosa de fibras cortas, pero
s6lo el 62 por ciento de la celulosa de fibras largas.
Hacer efectiva esa capacidad demandard equipos
por un valor de 159500000 délares, de cuyo monto
corresponderan 60 700 000 délares a los afios 1961-65.

2. Perspectivas de la industria mecdnica pesada
nacional '

El Brasil ofrece un campo enorme para el desarrollo
de la industria mecdnica pesada. Esa perspectiva con-
dice con el cuadro general de acentuado desarrolle in-
dustrial del pais, proceso que reviste caractercs impe-
rativos por la necesidad de dar trabajo a la apreciable
masa de individuos que se incorpora anualmente a la
poblacién econdémicamente activa. Por otra parte, el
desarrollo de la industria de base es secuela logica del
gran impulso impartido en los ltimos afios a la in-
dustria de bienes de consumo, en general, particular-
mente los de consumo duradero, que culminé con la
instalacién de la industria automovilistica, que contri-
buye enormemente 2 fomentar otras actividades. La
consolidacién de la produccién de bienes de consumo
y su desarrollo constante dependen del suministro ade-
cuado de maquinaria y equipo (miquminas-herramien-
tas), instalaciones de elaboracién, materiales eléctricos
y mecdnicos, y equipo de produccién, control y verifi-
cacion de diversos tipos.

Previendo que el pais pasaria por esa etapa del des-
arrollo en los proximos afios, el gobterno del Brasil en
virtud de los Decretos 46 753 y 47 034 de 1959 y 50 522
de mayo de 1961, creé un organismo especial de estu-
dio, €l Conselho do Desenvolvimento o Grupo Execu-
tivo da Indistria Mecdnica Pesade (GEMAIPE), en-
cargado de planificar, regular y promover las iniciativas
de ese sector.

El Consejo estd formado por representantes de los
organismos relacionados con el desarrollo industrial, o
sea el Banco Nacional de Desarrolle Econdmico, el
Consejo de Politica Aduanera, la Superintendencia de
Moneda y Crédito, el Departamento de Comercio Ex-
terior y el Departamento de Cambio del Banco del
Brasil y la Asociacién Brasilefia para el Desarrollo de
la Industria de Base. E1 GEIMAPE tiene a su cargo la
elaboracién de planes y programas de instalacién o
ampliacién de las lineas de produccidn de la industria
mecénica pesada, asi como el examen de los proyectos
especificos presentados, dentro de normas preestable-
cidas, por las empresas del ramo, que necesitan equi-
pos importados o apoyo financiero para su expansion.
Estos proyectos se cxaminan, y cuando procede, se
aprueban en reuniones semanales celebradas por los
organismos mencionados, concediéndose a las empre-
sas titulares franquicias aduaneras (exencién de dere-
chos para la maquinaria importada}, reserva de mer-
cado, recomendacién para financiamiento interno, ctc.
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Cuadro 52

BRASIL: PRINCIPALES CARACTERISTICAS DE ALGUNOS ESTABLECIMIENTOS DE LA INDUSTRIA MECANICA PESADA

. Porcentaje
Inversién. de la pro-
fija aproxi- Superficie Total obre- .. . . duccidn Factores técnicos que Hmi-
Empresas mada (m?) ros y em Produccién destinada a los sectores en estudio destinada a tan la produccién
{Miles de pleados los sectores
cruceros) en estudio
Bardella S. A. . . . . . . . 288 000 16 000 465 Energia eléctrica Turbinas hidriulicas Dimensiones de las maquinas
Papel celulosa Instalaciones completas 100 Superficie de trabajo
ind. mecinicas. 135 Cemento I'rituradores y molinos
600 Siderurgia Laminadores
Cia. Brasileirz de Material Fe- Mecanica general Puentes-grias y grias
rroviario. e 624 000 180 000 2 00D Productos petroquimicos Intercambiadores de calor Dimensiones de las maquinas
—_— : Condensadores de super- :
{(COBRASMA) 300 ficie 18
2300 Fundicién Piezas de acero fundido Instalaciones avxiliares
 — Forjas Piezas de acero forjado
Babcock & Wilcox . 350 Productos petroquimicos Vasos de presién
Caldeiras S. A. . . . . . . 150 000 15000 150 Energia térmica Generadores de vapor 100
—5 Mecanica general Estructuras metilicas
00
Mecénica Pesada S. A, . . . 375 000 25000 350 Energia eléctrica Turbinas hidriulicas
130 Generadores
_ Compuertas y conductos
450 Productos petroguimicos Vasos de presidn 160
Permutadores
Papel y celulosa Instalaciones completas 180
Cemento Instalaciones completas
Siderurgia Cucharas-mezcladores
Hernos de acero
Mecénica general Altos hornos y cubilotes
Puentes-graas
Estructuras metalicas
Cia. Brasileira de Caldeiras . . 180 000 26 000 640 Productos petroquimicos Vasos de presidn
100 Intercambiaderes de calor 60
— Energia térmica Generadores de vapor
740 Mecénica general Estructuras metdlicas
Mechnica Jaragua S. A, . . . 50 000 6000 180 Productos petroguimicos Vasos de presién 100 Dimensiones de las miquinas
60 Intercambiadores de calor el
— Depésitos LPG Instalaciones auxiliares
240 Hornos verticales Superficic de trabajo
Papel v celulosa Digestores y autoclaves Instalaciones auxiliares
Sanson Vasconcelos Com. . 150 000 8 000 280 Productos petroquimicos Depésitos  de  almacena- Dimensiones de las maquinas
Ind. Fermo 8. A. . . 95 miento Superficie de trabajo
— Depdésitos LPG Instalaciones auxiliares
375 Vasos de presibn 60

Mecinica general

Estructuras metélicas
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Cuadro 52 (coatinuacion)

BRASIL: PRINCIPALES CARACTERISTICAS DE ALGUNQS ESTABLECIMIENTOS DE LA INDUSTRIA MECANICA PESADA

Siderurgia e industria

pesada

Mecinica pesada en ge-
neral

Matores CC y CA
Generadores de motor
Generadores CC y CA

Estructuras metdlicas pe-
sadas, depdsitos, mez-
cladores pesados, usina-
do de piezas grandes

. Porcentdje
Inversion de la pro-
fija aproxi- e Lotdl obre. dueei6 Factores técnicos que limi-
Empresas mada Su{();lrgf;c'ze TO8 ¥ em- Produccién destinada a los sectores en estudio desti:md: a tan la pmduc?:ién
{Miles de pleados los sectores
cruceros) en estudio
Industria Mecdnica Cavallari, Papel y celulosa Instalaciones completas 85 Dimeunsiones de las médquinas
S A ... 0oL 60 000 4000 269 Superticie de trabajo
' 40 Instalaciones auxiliares
300
M. Dedini §. A, . . . 300 000 250090 950 Productos petroquimicos Depésitos LPG Instalaciones auviliares
Metalirgica . 85 Vasos de presion 55
Energia térmica Generadores de vapor
1035 Papel y celulosa Digestores-autoclaves
Cia, Brasileira de Construcdes. 230000 25000 1000 Productos petroguimicos Depésitos  de  almacena-
: miento
Homos herizontales -
Fichet-Schwartz & Idautmont. 180 Compuertas-conductos 78
D Energia eléctrica Puentes-griias, grias
1150 Mecanica general Estructuras metdlicas
Miquinas Piratininga S. A, . 140000 14 500 480 Productos petroquimicos Vases de presién Dimensiones de las maquinas
130 Puentes-grias, grias 45 Superficie de trabajo
— Mecdnica general Transportadores Instalaciones auxiliares
610
Industria ecléetrica  Brown-Bo- Energia eléctrica Generadores Dimensiones de lzs maquinas
very S. AL L L L L. Transformadores 100 Instalaciones auxiliares
Siderurgia Hermos de acero -
General Electric 8. A. (Campi-
nas) En construccidén . . . 24 000 LEnergia eléctrica Generadores Hasta aproximadamente 160
MVA
Transformadores Hasta 380 kV y 300 tons.
Disyuntores Hasta 380 kV
Interruptores Hasta 380 kV

Hasta aproximadamente
7000 HP

Hasta aproximadamente
7000 HP

Hasta aproximadamente

5000 ¥W




La industria mecdnica pesada del Brasil estd forma-
da por unos veinte establecimientos principales, con
apreciable cxperiencia técnica y bien dotados de mi-
quinas de gran tamafio. Estos frecuentemente com-
binan la fabricacién de equipos o partes de equipo a
pedido, con la de productos metdlicos —mdquinas o
equipos “de catilogo”. En el cuadro 52 se resumen las
caracteristicas principales de algunos establecinuentos
que constituyen el nicleo fundamental de la industria.

a) Tamaiio del mercado y subcontratacién generalizada

Uno de los principales factores que limitan la partici-
pacién de la industria nacional de bienes de produc-
ci6én, es que, no obstante las considerables dimensiones
globales del mercado, no ha habido hasta ahora un
mercado que justifique la instalacién de fibricas espe-
cializadas.

Sin embargo, el problema ha sido abordado con
éxito a través del sistema de distribucién de la produc-
cién y de subcontratacién de servicios entre las diver-
sas unidades fabriles, lo que hace posible la conjuga-
cion de los recursos disponibles en €l sector de la me-
canica pesada a fin de atender a los encargos. El sis-
tema ha resultado ser el més indicado y se ha desen-
vuelto sin tropiczos, sobre todo después de la crea-
cion, en 1955, de la Asociacién Brasilefia para el Des-
arrollo de la Industria de Base, en Sao Paulo, que refine
a més de treinta fabricantes de equipo de gran tama-
fio. Sin intervenir en la economia interna de cada
empresa asociada, la Asociacidn procura solucionar los
problemas comunes, sobre todo en materia de especifi-
cacicnes, normas y engineering, con el objeto de uti-
lizar al m4ximo la infraestructura existente en el ramo.
Resguardando Ia hibre iniciativa de cada miembro, que
establece sus propias condiciones con el cliente, 1a Aso-
ciacidon permite la coordinacién de los esfuerzos para
la solucién de los problemas comunes de fabricacién,

De acuerdo con sus estatutos, €l ABDIB tiene por
objeto promover el desarrollo de las industrias de base
en el Brasil y cooperar a su progreso técnico. Para eso,
se mantiene en contacto con las autoridades guberna-
mentales y otras entidades oficiales o particulares; pa-
trocina investigaciones, informes, estudios, conferencias
y congresos sobre asuntos de interés para la industria;
y organiza y publica estadisticas, informaciones y opi-
niones sobre materias relacionadas con las actividades
de sus asociados. La principal actividad de la Asocia-
cién para el Desarrollo de las Industrias de Base con-
siste en organizar la distribucién de servicios que seran
¢jecutados por sus miembros, correspondientes a gran-
des proyectos de naturaleza compleja. El proyecto prin-
cipal se subdivide en los multiples proyectos corres-
.pondientes a las partes y elementos componentes, con
las respectivas especificaciones. La subcontratacion
mencionada significa la utilizacién de la capacidad pro-
ductiva dispersa de los sectores de la infraestructura in-
dustrial, como fundicién de fierro y acero, caldereria,
forja, cemrajerfa pesada, fabricacién de elementos me-

cinicos, fabricacién de instrumentos de control, fabri-
cacion de motores y dispositivos eléctricos.

Si bien es cierto que el sistema en cuestién propi-
cia en muchos casos el aprovechamiento de la capaci-
dad posiblemente disponible, no lo es menos que ella
encuentra limitaciones en el hecho de que las empre-
sas empefadas en ese sistema prosiguen programas
propios, como consecuencia de las rdenes que reciben
de otras ramas de actividad, no pudiendo dedicarse
exclusivamente a los sectores considerados.

Hasta ahora este sistema ha sido aplicado por AD-
DIB principalmente en la fabricacién de equipos para
refinerias de petréleo, oleoductos e industrias petro-
quimicas. Su aplicacién generalizada a los demis sec-
tores de que se ocupa este estudio depende esencial-
mente de la creacién de condiciones favorables en lo
que respecta al financiamiento inteino, término de las
importaciones privilegiadas y la disponibilidad de nor-
mas técnicas de construccién mecanica adaptables a las
condiciones del pafs.

En el caso de la produccion de equipos para la in-
dustria de petrdleo, la utilizacién de sistemas de dis-
tribucién y subcontratacién permitira, en las condicio-
nes actuales, el abastecimiento de cerca del 64 por cien-
to del valor de la demanda proyectada para el decenio
1961/70. Hay rubros, como estanques de almacena-
miento, intercambiadores de calor y condensadores de
superficie, estructuras metdlicas, tuberias soldadas, ci-
clones, puentes rodantes, elevadores, monorrieles y mez-
cladores, en que la nacionalizacién llega al 100 por
ciento; sin embargo hay otros que son entcramente
importados, como los turbogeneradores, turbinas a va-
por, instrumentos y valvulas especiales, eyectores y fil-
tros especiales.

Conviene observar que el factor limitative de la ca-
pacidad interna de produccién de determinados rubros
de mayor complejidad es, en la realidad, la reducida
dimensién del mercado especifico, que impide el esta-
blecimiento de la industria especializada en esa fabri-
cacién, en la cual no puede usarse, ademis, el método
de subcontratacién. Es el caso, por ejemplo, de los ins-
trumentos de control. La dificultad técnica en si no
constituye obstdculo insuperable, considerando que el
proceso de desarrollo industrial de Brasil ha revelado
gran capacidad de absorcién de los adelantos tecnold-
gicos, una vez que €l volumen de produccién justifi-
que los esfuerzos técnicos e inversiones que deberdn
realizarse. Sin embargo, es de esperar que el aumento
de la demanda de esos rubros, inclusive de parte de
otros ramos industriales no considerados en este estu-
dio, permitird en el futuro el establecimiento de lineas
de produccién de los mismos, sobre bases ccondmicas.

El abastecimiento de determinadas materias pri-
mas, ahora no disponibles en el pais, actGa también
restrictivamente, si bien en menor escala, sobre la ca-
pacidad de produccién de la industria nacional, debido
a su alto costo, derivado del sistema cambiario que
obliga al pago de elevados recargos para obtener divi-
sas destinadas a la importacién. Sobre tode éste es €l
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caso de algunos metales no ferrosos, principalmente el
cobre, que no se produce en el pais, el aluminio, cuya
produccion interna es insuficiente, y.en menor pro-
porcion el zinc {existen perspectivas de produccion a
mediano plazo) y el niquel; hay suficiente produccién
de plomo y estafio, aunque éste depende del minetal
(casiterita) que en gran parte se importa. También
con respecto a un ndmero apreciable de aceros espe-
ciales la industria brasilefia depende hasta ahora del
suministro externo.

b) Nivel de precios de la industria nacional *8

Los estudios realizados demuestran que la produc-
cién mecénica pesada brasilefia es razonablemente com-
petitiva, en cuanto al costo, en relacién con las impor-
taciones, con respecto a un gran nmimero de equipos.
Esto se deriva principalmente de dos circunstancias. En
primer lugar del nivel mas bajo de los costos reales de
la mano de obra en Brasil, en comparacién con los pai-
ses industriales més desarrollados, Como los equipos in-
dustriales de base —en la generalidad de los casos—
por su naturaleza no se fabrican en serie, la incidencia
del insumo de mano de obra en la fabricacién de esos
equipos es un factor importante que determina que
el costo final de produccién en Brasil sea relativamen-
te bajo. Este factor favorable, en muchos paises de
reducido desarrollo industrial, queda anulado por un
factor desfavorable de igual o mayor importancia: cl
elevado costo de las materias primas usadas en la in-
dustnia, principalmente las ferrosas. Sin embargo, éste
no es el caso de Brasil, donde el nivel de precios de las
materias primas producidas en el pais es un poco supe-
tior al de los precios internacionales.

El nivel de precios de la materia prima brasiletia
empleada en la fabricacién de equipos industriales pe-
sados, como fierro fundido y acero en barras y chapas,
es practicamente el mismo que prevalece en los paises
industrializados {comparacién basada en el cambio k-
bre).* Sin embargo, la materia prima importada sigue
siendo para el fabricante brasilefic de equipos pesados
aproximadamente 50 por ciento mds cara que para el
extranjero (comparacién basada igualmente en el cam-
bio libre). En cuanto a la mano de obra, el rendimien-
to medio fisico del operario brasilefio en la industria
mecdnica pesada es comparable, en mdquinas iguales,
al rendimiento del operario norteamericano o aleman.
No obstante, la comparacion no es enteramente realis-
ta. Existen en la industria mecinica muchas maquinas
que son inferiores a las de Estados Unidos y Alemania
¥, €n consecuencia, no puede decirse que el rendimien-

28 Todas las comparaciones que aparecen en este estudio corres-
ponden a la sitvacién de precios internos, costos de mano de obra y
tipos de cambio en el mercado libre o de unportacidn, vigentes en
octubre-noviembre de 1960,

29 Las piezas fundidas de fierro son ligeramente mds baratas en
los Lstados Unidos. Sin embargo, las chapas de acero nacionales tie-
nen precios similares a los vigentes en Estados Unidos. Los aceros espe-
ciales son 50 por ciento més baratos en los Estados Unides que en Bra-
sil, asi como los rodamientos, bronce, aluminio, y varios atros metales.
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Cuadro 53

BRASIL: COMPARACIONES DE PRECIOS DE FABRICA-
CION NACIONAL CON LOS DE FABRICACION
NORTEAMERICANA
(Cruceros por délar)

Valor de equi-
valencia de los
precios de fabri-
cacién nacional

Equipos

Petréleo y petroguimica

~ Hstructuras metélicas . . . . e 160
Hornos de calentamiento ditecto. . . . . 160
Depésitos de presibn . . . . . . . .. 163
Tanques de almacenamiento . . . . . . 172
Generadores de vapor . . . . . . . .. 172
Intercamnbiadores de calor . . . . . . . 183
Condensadores de superficie . . . . . . . 183
Bombas y compresores . . . . . . . . 220
Tuberfas y valvalas . . . . . . . . .. 220

Generacién de energia

Turbinas. . . . . . . « « . . . . .. 247

Transformadores . . . . . . . . . . . 263

Generadotes . . . . 0 - o v e 0 a 270

Cemento

Ventiladores, ciclones . . . . 170

Molinos, harneros, trituradores, reductctes
transformadores. . . . . . . . . . . 185

Hornos rotatorios. . . . . - « . .« . . 210

Celulosa y papel

Digestores . . . C e 165
Conjunto COmpleto para celulosa e 200
Miquina completa para papel . . . . . 250
Siderurgia
Estructuras pesadas . . . . e 160
Puentes rodantes, transportadores Ce 170
Refractarios . . . . . . . . . . . . . 170
Canjilones. . . . . . . . . . . ... 170
Altos hornos (sin montaje) . . . . . . 172

to fisico del operario brasilefio sea, en promedio, 80 por
ciento del que se obtiene en esos paises.

Asi, puede considerarse que para las miquinas y
equipos que son producidos “a medida” o en series
pequefias, que no exigen jigs 0 miquinas especiales para
determinadas operaciones, y en que la incidencia de la
mano de obra es mayor, la industria mecinica pesada
brasilefia se coloca en general en una posicidn razo-
nable frente al nivel de precios del mercado mundial.
Los datos cotrespondientes a los equipos especificamen-
te considerados en este trabajo confirman esta conclu-
si6n. En el cuadro 53 se consigna un resumen de las
comparaciones de precios de fabricacién nacional y de
fabricacién norteamericana efectuadas en las secciones
antertores.

Para la apreciacién de los datos que contiene el



cuadro 53 deben tenerse en cuenta los niveles medios
del cambio libre —180 cruceros por dolar— y del cam-
bio para importacién de mercaderias de categoria ge-
neral —245 cruceros por délar— vigentes a la fecha
a la cual se refieren esos datos, {octubre-noviembre de
1960). La comparacién con esos valores se introdujo
en el grafico 1L

El sector de equipos para refinacién de petrdleo e
industrias petroquimicas ofrece una buena ilustracién
de las consideraciones mencionadas anteriormente so-
bre la influencia de la mano de obra y las materias pri-
mas en los costos de produccién mecdnica brasilefia.
Los equipos que usan materia prima enteramente
brasilefia, en cuya fabricacién entra una gran propor-
ciébn de mano de obra, y que tanto en Brasil como en
Estados Unidos se fabrican “por encargo”, como hor-
nos de calentamiento directo, depositos de presion, in-
tercambiadores de calor, etc, tienen en Brasil precios
que se comparan favorablemente con los de produc-
cién norteamericana, usando como base de referencia
tanto el cambio libre {que se aplica para la exportacién
de manufacturas), como €l cambio de importacién de
mercaderias. En los casos en que la materia prima es
parcialmente importada y se puede organizar la fabri-
cacién en serie (con una proporcién menor de insu-
mo de mano de obra), como bombas y compresores,
tuberias y vélvulas, la comparacién con los precios
norteamericanos es menos favorable, sin que el valor
de equivalencia del délar que resulta de la compara-
cién entre precios brasilefios y precios norteamericanos

alcance el nivel del délar de categoria general de im-

portacién. Para el conjunto de los equipos de refina-
cién de petrdleo e industrias petroquimicas, la compa-

racién sigue siendo razonablemente favorable —192
cruceros por délar— lo cual se deriva de la elevada pro-
porcién que los equipos del primer grupo menciona-
do representan dentro del valor total de una refineria
de petréleo y una instalacion petroquimica.

En el extremo opuesto se encuentran los equipos
para generacién de energia eléctrica, cuya fabricacién
(para los equipos de mayores dimensiones, que son
aquéllos que entran en mayor cantidad en el progra-
ma decenal de desarrollo considerado) exige pesadas
instalaciones fijas al comenzar a funcionar en Brasil y
con un grado de aprovechamiento de la capacidad ape-
nas moderado, en virtud de la falta de una programa-
cién adecuada de los pedidos. Contribuye también
encrmemente al ¢levado nivel de costos, la gran utili-
zacién de materias primas importadas en esa clase de
equipo, entre las cuales se destaca el cobre. A conse-
cuencia de estos factores desfavorables, solo la fabrica-
cién de turbinas hidraulicas representa precios que se
aproximan 2l nivel del tipo de cambio de importacion,
sobrepasando este nivel los generadores y transforma-
dores {pesados).

Al comparar los equipos para la fabricacién de ce-
mento, celulosa y papel, y productos siderirgicos, se
observa que éstos ocupan una posicién intermedia en-
tre los grupos de equipos correspondientes a la indus-
tria petroquimica y de energia.

Finalmente, debe reiterarse aqui la advertencia de
que los valores y las comparaciones antenormente men-
cionadas tienen por tinico objetivo ofrecer una com-
paraciéon del orden de magnitud, valida para el perio-
do en que se efectuaron las investigaciones —octubre-
noviembre de 1960.

Grafico II

BRASIL: VALOR COMFARATIVO DEL DGOLAR DE NACIONALIZACION PARA DIVERSOS TIPOS DE EQUIPO, 1960
(Cruceros por délar)
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Cuudro 54

BRASIL: PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA
NACIONAL EN EL ABASTECIMIENTO
DE EQUIPOS DE BASE

Equipos ne- ] .
cesarios pard EQUIPOS_ que podrian
la expansién  S€7 fabricados por la
industria nacional

Sectores prevista en
el decenio (Millo- ]
1961-70 nes de Lroporcién
{Millonies délares) (Porciento)
de délares)
Petréleo y derivados . . . 138.1 88.8 64.1
Energia eléctrica (1961-71)  4i0.0 351.0 86.0
Siderurgia . . . . . . . 114.0 88.0 77.0
Cemento . . . . . .. 84.1 52.0 61.8
Papel y celulosa . . . . 159.5 142.1 90.0
Total. . . . . ... 905.7 721.9 79.7

¢) Posibilidades de fabricacion en el pais

Una vez efectuado €l examen directo de las condi-
ciopes y posibilidades actuales de la industria pesada
brasilefia, asi como de la ampliacién de esas posibilida-
des que se traducird en las expansiones ya programa-
das, en relacién con cada una de las clases de equipo
analizados, se llegd a la conclusién de que la mencio-
nada industria estd capacitada para atender cerca del 80
por ciento de la demanda de equipos anteriormente
seflalada {decenio 1961-70) al valor de 721 900 000 dé-
lares con la diferenciacion que se indica en el cua-
dro 54.

El grado de participacién de la industria mecinica
pesada brasilefia en la fabricacién de los equipos nece-
sarios durante los préximos diez aitos para ampliar los
cinco sectores basicos mencionados, varia de un sector
a otro de acuerdo con la naturaleza de la fabricacién
y con otras circunstancias ya referidas en las secciones
anteriores. Ese elevado grado de participacién en la
industria nacional en cuanto a la satisfaccién de las
necesidades de equipo pesado del pais, a pesar de ha-
ber sido determinado con mucho realismo y sobre la
base de los trabajos ejecutados en los afios recientes,
tiene naturaleza condicional que debe ponerse de re-
lieve. Por una parte la capacidad global de produccién
de la industria mecdnica pesada solamente alcanzaria
a satisfacer las enormes necesidades de equipos consig-
nadas en ¢l programa delincado aunteriormente, desde
el momento en que esa industria acelerara su ritmo de
expansion y adoptara determinadas nommas de organi-
zacién que permitiesen aumentar el rendimiento de
las instalaciones existentes. Por otra parte, ciertos fac-
tores de politica econbémica o de naturaleza institu-
cional se encuentran actualmente en juege en Brasil
en una forma en que dificultan la consecucién de las

metas representadas por aquellas elevadas proporcio-

nes de fabricacidén nacional, siendo necesario ¢liminar-
las o atenuarlas mediante medidas administrativas ade-
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tuadas. Este es el caso de los problemas relacionados
con la gradual formacién de un engineering nacional
y la colaboracién de normas técnicas de construccién
mecénica adecuadas a las condiciones de trabajo y a
las caracteristicas de las materias primas existentes en
el pais, como la competencia representada por la im-
portacién de equipos similares del exterior en condi-
ciones anormales y con la falta casi completa de finan-
ciamiento interno a plazos medianos y largos para los
equipos nacionales.

Considérese en primer lugar el problema de la ca-
pacidad de la industria mecdnica pesada brasileiia para
atender las necesidades de equipo derivadas del pro-
grama de expansién de las cinco industrias de base.
Este problema reviste dos aspectos: el de la capacidad
técnica de la industria (experiencia acumulada y equi-
pos de produccién disponibles) para hacer frente a las
tarifas derivadas del programa de las diversas especia-
lidades de la industria mecdnica pesada y el de la capa-
cidad global de produccién, como las instalaciones
existentes y las ampliaciones (no programadas espe-
cialmente) que se esperan para el proximo decenio.

d) Capacidad técnica de la industria

En las secciones anteriores de este estudio se agru-
paron los trabajos de la industria mecénica pesada
reunidos en ocho sectores principales:

Fundicién de fierro.
Fundicién de acero
Forja

Caldereria

Cerrajeria pesada
Mecinica de precisién
Materiales eléctricos

8. Instrumentos de control.

En algunos casos, los sectores enumerados corres-
ponden tipicamente a la naturaleza de la subcontra-
tacién de partes o elementos componentes (fundicion,
forja, caldereria, cerrajeria, mecinica). En otros casos,
es0s sectores producen materiales o equipos comple-
tos que se incluyen en el conjunto de las instalaciones
finales como unidades auténomas (materiales eléctni-
cos, instrumentos de control). Las limitaciones de fa-
bricacién de partes o elementos componentes de equi-
pos de base que se derivan de caracteristicas técnicas
son en resumen las que se indican a continuacién para
cada uno de esos sectores.

1) Fundicién de fierro. No tiene limitaciones en
cuanto a la calidad de fundicién. Las piezas mayores
fundidas en el pais {en diversas fundiciones) no so-
brepasan las 40 toneladas, dimensién que dificilmente
alcanzan las especificaciones de las partes componentes
de equipos de base. La demanda en general exige fie-
rros fundidos con control del andlisis quimico y de
las propiedades mecanicas, lo que no constituye un
obstaculo para los buenos proveedores. Es comin que
se especifique fierro fundido nodular, que es producido
por lo menos por 8 fundiciones en el Brasil.
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2} Fundicién de acero. La demanda presenta las
mismas caracteristicas que Ja del sector de fierro fun-
dido. Las piezas mds grandes requeridas por los equi-
pos para generacidn de energia eléctrica, no sobrepasan
de 20 a 25 toneladas, en general. Hay una fundicién
en Sio Paulo que puede producir piezas de ese tonela-
je v diversas fundiciones en el pals con capacidad para
piezas de 8 a 12 toneladas.

3) Forja. Para los equipos industriales de base no
se emplea el forjado de piezas en gran escala (es-
pecialmente forja de estampa). La demanda se con-
centra en los ejes forjados, que se producen en grandes
martillos o prensas de forja. En este momento Aceros
Villares puede forjar ejes de hasta 20 toneladas y en
breve Mafersa y Cobrasma podrian hacer también pie-
Zas semejantes.

4) Caldereria. Pricticamente no existen limitacio-
nes técnicas al trabajo por ejecutar, derivadas de la
maquinaria disponible. Las grandes caldererfas (seis)
trabajan todas con facilidad chapas de hasta 115"
(37.1 mm) de espesor, y una longitud de 5000 mm.
Sin embargo, no es el espesor el factor limitativo, pues
en general los dispositivos o partes encomendadas no
requieren chapas con mds de 1%2” a 2" de espesor. Las
mdquinas auxiliares de este sector (prensas y grandes
tornos verticales) y las instalaciones complementarias
(grias rodantes y hormnos de tratamiento térmico) pue-
den constituir un factor limitativo, pudiendo la viabi-
lidad de su empleo definir el método de construceidn
empleado. Se puede considerar que el sector de calde-
reria es un campo practicamente sin limitaciones para
los equipos de demanda comin. La {inica excepcién se
tefiere a los reactores de alta presién, sometidos a con-
diciones rigurosas de presién y corrosién, que requie-
ren aceros especiales, y especialmente las chapas bi-me-
tlicas (clad steel).

5) Cerrajeria pesada. La industria existente no acu-
sa limitaciones derivadas de las caracteristicas técnicas
de los trabajos requeridos.

6) Mecdnica de precisién. Se incluyen aqui espe-
cialmente los trabajos de usinado de precisién, ejecuta-
dos por los fabricantes de elementos auténomos (bom-
bas, compresores, etc.). Aparentemente las limitacio-
nes se deben principalmente al reducido tamaiio del
mercado para algunos equipos aislados.

7) Equipos eléctricos. La produccién satisface apro-
piadamente la demanda en la gran mayoria de los usos
normales. Hay limitaciones en cuanto a los motores
de induccién arriba de 1200 HP-3 fases, a los moto-
res a prueba de explosiones (para refinerias) superio-
1es a 50 HP, a algunos motores especiales (dependiendo
de la consideracién de las caracteristicas requeridas en
cada caso), a algunos transformadores y generadores de
corriente alterna (ver la mencién de las limitaciones
importantes en el capitulo de los equipos para la gene-
racién de energia) y de interruptores eléctricos, dis-
yuntores, etc., (idem).

8) Instrumentos de control. No existe fabricacion
nacional de conjuntos en serie. S¢ fabrican elementos

aislados e independientes, para el control directo de
presiones (mandmetros), de temperatura (termome-
tros) y cléctricos (voltimetros, amperimetros y vatime-
tros). No se fabrican dispositivos registradores, ni con-
juntos completos de control (justamente el material
especificado en las industrias de base).

e) Capacidad global de produccion

En este primer estudio sobre la fabricacién de in-
dustrias de base e¢n Brasil, la comparacién entre las
necesidades de equipos y la capacidad de la industria
mecanica pesada existente para fabricarlos, reviste una
importancia relativamente secundaria. En ninguno de
los cinco sectores que se consideran, las maquinarias
respectivas corresponden a fabricaciones completamen-
te inexistentes en el pais 0 que existen con caracter
enteramente incipiente. Por el contrario, 1a industria
mecanica pesada brasilefia posee ya una apreciable ex-
periencia en la fabricacién de equipos de cada uno de
los tipos considerados o de tipos aproximadamente si-
milares, En los dltimos afios se han fabricado en es-
cala creciente equipos para la refinacién de petréleo y
para la industria de elaboracién quimica, para genera-
cién y transporte de energia y para produccién de pasta
de celulosa y de papel. La experiencia de esa industria
es mucho mas reducida en cuanto a la fabricacién de
equipos para fabricas de cemento y para instalaciones
sidertirgicas (altos hornos, laminadores e instalaciones
auxiliares). Pero en estos dos sectores, més tal vez que
en los otros, los equipos respectivos podrian ser produ-
cidos por talleres mecdnicos no especializados en los
mismoes, que ya poseen una experiencia amplia de fa-
bricacién de naturaleza similar.

De este modo, el problema que se plantea a los
cinco sectores comprendidos en este estudio en ningln
caso consiste en la iniciacién de una linea de fabrica-
cién enteramente nueva en el pais. La industria meca-
nica pesada brasilefia estd constituida por un nicleo
de establecimientos cuyas instalaciones productivas y
experiencia técnica se encuentran en franca ampliacién,
La expansién anual de esa industria en su conjunto, en
los f1ltimos afios, puede estimarse en 10 a 15 por cien-
to. Este margen de ampliacién represeata un creci-
miento espontineo, no programado, resultante de las
decisiones tomadas individualmente por cada empresa
y —lo que es de gran importancia— representa la reac-
cion de la empresa al mercado inmediato, que se le
ofrece, No habiendo habido, hasta el momento, ten-
tativa alguna de evaluar ¢l mercado de equipos indus-
triales de base que el desarrollo de Brasil podra ofrecer
en el futuro mds distante a la industria mecanica pe-
sada de este pais, la expansién de esta industria se ha
realizado con la preocupacién principal de hacer fren-
te a las necesidades inmediatas. Sin embargo, la flexi-
bilidad con que esta industria se ha adaptado en los
ultimos afios a las nuevas tarifas de fabricacién de
equipos, dentro de plazos muy cortos y en la ausencia
de cualquier medida deliberada de promocién de par-
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Ye del poder piblico, la capacidad de absorcién de co-
nocimientos tecnoldgicos revelada, el elevado grado de
autocapitalizacién demostrado y la frecuencia con que
se han establecido acuerdos con prestigiosas empresas
o grupos industriales del exterior, sea para simples trans-
ferencias de conocimientos técnicos mediante el pago
de regalias, sea para iniciar empresas financieras con-
juntas, hacen suponer la existencia de una capacidad
potencial de crecimiento mucho mas elevada que el
crecimiento efectivo producido en el pasado préximo,
en respuesta al desafio de una programacién de pro-
duccién de equipos industriales de base la cual es
apoyada por un conjunto articulado de medidas guber-
namentales.

Por esta 1azén, en el caso de este pais, la compara-
cién entre las necesidades de equipos y la capacidad
de la industria existente para fabricarlos reviste una
_importancia relativamente secundaria. Los factores
mencionados demuestran que el crecimiento de la in-
dustria no programado especialmente, bajo el estimulo
de la demanda del mercado, bastara para la ampliacion
progresiva de ese mercado. El conocimiento de los vo-
ldmenes globales de demanda correspondiente a cada

tipo de equipo en un periodo suficientemente largo y -

la existencia de una politica gubernamental coherente
y permanente, no tanto de proteccion —pues, como
veremos es muy limitado el grado de proteccidén nece-
sario para este tipo de actividades— sino de normalidad
en el régimen de competencia con el exterior, son los
dos elementos esenciales para el desarrollo mds rapido
y equilibrado de la industria mecanica pesada brasile-
fia. Estas observaciones servirin para explicar la aten-
ci6n limitada que en las secciones anteriores se prestd
a la evaluacién de la capacidad de produccién en com-
paracién cen la demanda originada no sélo en el con-
junto del programa decenal delineado aqui, sino tam-
bién en las necesidades de los mismos tipos de trabajo
mecénico pesado en otros sectores no comprendidos en
este estudio. Debe mencionarse que la mayoria de los
establecimientos de la industria mecdnica pesada tra-
baja apenas un turno diario de 8 a 10 horas.

La capacidad de produccién de la industria meca-
nica podria aumentarse sustancialmente con la adop-
cién de mas de uno o dos tumnos de trabajo, lo que
propiciaria la mejor utilizacién de méquinas-herramien-
tas de gran tamafio, cuya capacidad total hasta ahora
no se ha utilizado vy que deberia funcionar como mini-
mo 16 horas diarias, con un indice elevado de “horas-
miquina”. No obstante hay circunstancias que impi-
den doblar o triplicar la jornada de trabajo, que en
resumen son las siguientes:

I) El nfimero de mdquinas-herramientas auxiliares
(tornos imecénicos de produccién, soldadoras, limado-
1as, etc.), es insuficiente para complementar €l trabajo.

2) La subcontratacién no ha alcanzado hasta ahora
un grado de desarrollo suficiente para garantizar el cum-
plimiento de¢ una programacién adecuada de fabrica-
cién.

3) No hay espacio suficiente en los talleres para las
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piezas grandes como para permitir €l montaje de los
equipos (espacio bajo los puentes rodantes, espacio
atil).

4) La programacién del trabajo de los talleres hasta
ahora no se¢ hace con la precision necesaria para ase-
gurar el movimiento continuo de todas las operaciones
hasta el montaje final.

5) La posible falta de materia prima y las dificulta-
des originadas en el abastecimiento inadecuado y no
programado de los talleres obligan al movimicento {an-
damento) por etapas de fabricacién en forma que no
coincide con las disponibilidades de méiquinas y espa-
cio util.

6) Los trabajos de proyecto y disefio, debido a la
urgencia de la entrega de los equipos, no permiten una
programacién adecuada de los trabajos de oficina (ge-
neralmente las ¢rdenes de compra se entregan a los
fabricantes con gran atraso en relacién con los crono-
gramas de las obras).

7) La falta de operarios calificados y sobre todo de
maestros y capataces, impide la fiscalizacién permanen-
te de dos turnos y elimina la posibilidad de ejecutar
operaciones de usinado de responsabilidad fuera del
periodo normal.

3. Problemas de engincering y de normas técnicas 3

Como se deduce del presente estudio, la fabricacién
nacional de equipo para las industrias de elaboracién
estd estrechamente vinculada, por una parte, al engi-
neering, esto es, a las condiciones en que se preparan
los proyectos de ingenieria de las instalaciones para esas
industrias y, por otra, a las normas técnicas o especi-
ficaciones que determinan la construccién mecanica de
tal equipo.

Por engineering se entiende el plan completo de
una instalacién industrial, desde el establecimiento de
las lincas generales del proceso industrial hasta la es-
timacidn de los valores finales de la inversién, pasando
por todas las especificaciones del equipo y aterias
primas inherentes al trabajo, asi como la relacién de
todos los servicios referentes a la ejecucién de la em-
presa.

Dentro de esta amplia definiciéon del término sue-
len distinguirse dos partes principales: la del funcio-
namiento de la instalacién (o process engineering), en
la cual se establece todo el flujo de las operaciones
desde la entrada de las materias primas hasta la salida
del producto y construccién de la propia instalacién (o
mechanical engineering). Aunque esos dos aspectos del
proyecto son de naturaleza muy distinta y para los fi-
nes del presente estudio es mds importante la cons-
truccién mecanica de la instalacidn, debemos conside-
rarlos simultineamente, ya que el disefio del proceso
influye de manera decisiva sobre el disefio del equipo
¥, por ende, sobre la posibilidad de fabricarlo local-

80 Este problema se trata en forma muy preliminar. El anilisis
més a fondo de los problemas relacionados con la transferencia de co-
nocimicntos técnicos del exterior se estd levando a cabo como un pro-
yecto distinto,



mente. Un proyecto completo de una industria de ela-
boracién (petréleo, papel y celulosa, cemento, siderur-
gia) puede dividirse esquematicamente en las etapas
siguientes:

a) Estudio de las condiciones generales de produc-
cién y establecimiento del flow sheet preliminar.

b) Estudio de las condiciones tecnolégicas de las di-
versas -fases del proceso (balance termodindmico cuan-
do fuera del caso} y de los materiales en elaboracion,
a fin de preparar las especificaciones preliminares del
equipo.

c¢) Especificacién detallada de los equipos, emitien-
do los formularies de pedido a fin de colocar las orde-
nes de compra. ,

Esta divisién es, en realidad, s6lo una indicacién
muy esquemdtica de las funciones de los ingenieros,
quienes después de recibir los disefios de fabricacion
del diverso equipo encargado, revisan los datos inicia-
les y efectiian los necesarios ajustes en todos sus por-
menores, a fin de que el montaje de las diversas uni-
dades pueda hacerse sin mayores dificultades.

En la fase siguiente, de la ejecucién de la obra, no
disminuye la responsabilidad de los ingeniercs pro-
yectistas. A pesar del planeamiento minucioso y cons-
tantemente analizado, durante la obra se efectiian in-
numerables y continuas revisiones de los formularios de
pedido, ademis de prepararse las especificaciones para
las compras de poca importancia. Esto demuestra la
gran responsabilidad que pesa sobre los ingenieros pro-
yectistas en ¢l curso de la obra, de la que no se pueden
desligar hasta que todo el conjunto entre en opera-
cién. El equipo se especifica de preferencia en la ter-
cera etapa, aunque cn sus lineas generales ese trabajo
se hace en la segunda fase.

Para fabricar en el pais una proporcién que permi-
ta aprovechar plenamente tedas las posibilidades de la
industria brasilefia de equipo, es esencial realizar por
lo menos la tercera fase del proyecto en el pais. De
otro modo, las especificaciones del proyecto dificilmen-
te podrian adaptarse a las condiciones propias del Bra-
sil. Esa adaptacién es de importancia decisiva para
permitir la fabricacién nacional v, por otra parte, no
significa una disminucién del padrén de calidad ni la
alteracién de las caracteristicas técnicas de las instala-
ciones. Si ese proyecto es preparade en su totalidad
en el exterior, habrd con frecuencia materias primas
que son especificadas de acuerdo con las caracteristicas
propias del pais donde se origina el proyecto y que las
mas de las veces traducen también los hibitos o la
conveniencia de los productores y consumidores de ese
pais.

Se comprende, pues, que no haya gran interés por
parte de los ingenicros extranjeros en dar trabajo a la
industria local. En principio, pareceria que no tiene
importancia colocar cualquier pedido en este o en aquel
lugar; sin embargo, razonando como €sos ingenieros, st
el pais interesado estd iniciando una industria, si toda-
via no cuenta con métodos de construccién mecdnica
adecuadamente definidos y claros, entonces la labor

de control ¢ inspeccién se recargaria bastante y gran
parte del riesgo que se correria en la fabricacion podria
malograr todo el conjunto.

La solucién de este problema parece depender esen-
cialmente del concepto que se tenga del proceso de
preparacién del engineering, segin que este concepto
se conciba de manera totalmente pasiva o neutral en
relacién con el desarrollo industzial de los paises a los
cuales se aplica o, por el contrario, como un instru-
mento que podri ejercer una influencia preponderan-
te en su promocién u orientacién. Este ultimo con-
cepto es, sin duda, el que conviene a paises como el
Brasil, con verdaderas posibilidades en el campo de la
industria mecdnica pesada y que da sus primeros pa-

's0s en ese sentido.

En este caso, la preparacién de un proyecto de engi-
neering debe servir de acicate para inducir a la indus-
tria a promover, a través fanto de esfuerzos individua-
les como de medidas en colaboracién, el perfecciona-
miento tecnoldgico necesario para una plena participa-
cién en la instalacién de nuevas empresas.

Para proyectar la construccién de una instalacidn
industrial es indispensable que la fabricacién del equi-
po y de la maquinaria se base en determinadas normas
o especificaciones. De més estd insistic en la evidente
necesidad téenica de emplear una norma solamente;
basta recordar que el mismo equipo fabricado segin
dos normas distintas presentard dos soluciones téeni-
cas, dos precios y probablemente dos plazos de entrega
diferentes. Las firmas de engineering suclen adoptar
las normas de construccién mecinica que rigen en el
pais donde actian. No obstante, en ciertas circunstan-
cias es frecuente adoptar las normas del pafs que mis
auge da a la industria de que se trata, como seria por
ejemplo €l caso de las refinerias de petréleo en que
comtinmente los proyectos se reficren a las especifica-
ciones norteamericanas.

En el Brasil, que inicia su industrializacién y don-
de no existen todavia los recursos de otros paises, es a
veces dificil cefiirse estrictamente a las normas extran-
jeras. No obstante, conforme al espiritu del cédigo de
construccidn, se podrian adoptar otras soluciones que
favorezcan las condiciones locales de produccién, ILa
norma de construccién mecanica tiene por objeto en-
cuadrar la fabricactén dentro de las limitaciones admi-
sibles en la realizacién de una obra, disciplinando las
soluciones y los métodos de fabricacién adoptados y
teniendo presente el mejor aprovecharmento de los di-
ferentes recursos de produccion disponibles. De este
modo, sin desviarse de los objetivos que se persiguen,
las normas de cada pais representan exigencias diferen-
tes segun la importancia relativa de los diversos fac-
tores en juego. Asi, por cjemplo, en los Estados Uni-
dos, donde €l costo de la mano de cobra ¢s bastante mas
¢levado en relacién con el Brasil e, inversamente, las
mnaterias primas son en general mds baratas, la solucién
1nds favorable posiblemente no sera aplicable al fabri-
cante brasilefio.

Ese es, efectivamente, uno de los factores que difi-
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cultan el desarrollo de la industria de equipo en el Bra-
sil, en vista del estado todavia embrionario de las nor-
mas brasilefias para la construccién mecénica. La Aso-
ciacion Brasilefia de Normas Técnicas (ABNT), a la
que incumbiria esa tarca, no ha podide mantener el
ritmo del rdpido desarrollo de la industra pesada a
causa de la rigidez de su propia organizacion, motivo
por el cual los fabricantes de equipo, bajo la presién
de los ingenieros proyectistas, adoptan normas y espe-
cificaciones extranjeras.

Con la solucién de los problemas técnicos que plan-
tea el pedido de los primeros equipos y la expansién
de la industria mecinica mejoraron las condiciones
técnicas del abastecimiento y se logré una elevacién
apreciable del porcentaje, lo que refleja la colaboracién
de la industria brasileia. Para mejorar los resultados
ya alcanzados serd necesario que los “ingenieros proyce-
tistas” conozcan a fondo la industria brasilefia de equi-
po y prefieran preparar el engineering de modo que ese
equipo pueda ser fabricado en el Brasil. Conviene ana-
lizar rdpidamente cérho se podria definir una politica
concreta para utilizar el engineering como propulsor del
desarrollo industrial, apoyado en normas téenicas loca-
les que garanticen un determinado padron de calidad
en la construccidn de los equipos.

La primera observacién se refiere precisamente a la
importancia de preparar las especificaciones del equi-
po en el pais (tercera fase del esquema precedente),
para evitar el trabajo de control e inspeccién que re-
celan los ingenieros proyectistas extranjercs. Si el engi-
neering se basara desde un principio en lo que se pue-
de habitualmente construir en el pais, disminuirian los
problemas de inspeccién y el riesgo. Por otra parte, el
contacto continuo entre los fabricantes de equipo y los
ingenieros proyectistas permitird a los primeros asimi-
lar mas facilmente los métodos de construccién mecs-
nica que sean esenciales para participar en el proyecto.
Ese contacto se ha revelado de gran utilidad, incluso
en la medida limitada en que ha existido en el Brasil.

El avance que significé el mejoramiento del padrén
de calidad, unido a las dificultades de importaci6n,3!

originé la tendencia a transferir parcialmente al Brasil

los trabajos de engineering que hasta entonces se ha-
bian ejecutado enteramente en los Estados Unidos y
en Europa. La parte del engineering relativa al proyec-
to mecanico del equipo es la que s¢ podra transfenr en
un plazo relativamente corto. A este respecto, se han
obtenido recientemente algunos progresos, pero no del
todo satisfactorios, ya que subsisten importantes obs-
ticulos. s preciso rcferirse concretamente a las indus-
trias del petréleo, papel y celulosa, y cemento. Los
proyectos de las centrales hidroeléctricas pueden ser ya
enteramente ejecutados en el Brasil y se esbozan las
ptimeras iniciativas para dotar al pais de empresas ca-
paces de realizar localmente €l engineering completo
de industrias siderirgicas. Habida cuenta de las excep-
ciones anotadas, el process engineering tendra que 1m-

8l Estas dificultades se atenuaron con el financiamiento ofrecido
por grupos extranjeros pata la compra de equipo.
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portarse todavia por algin tiempo, va que se podri
prescindir de €l s6lo cuando el Brasil tenga un cono-
cimiento mas profundo de ese aspecto, v se realice un
trabajo continuo de investigacién en laboratorios y es-
tablecimientos industriales.

Si se ejecuta el proyecto mecénico del equipo en el
Brasil con el conocimiento de la produccién nacional,
podran resolverse los siguientes puntos esenciales para
el desarrollo de las industrias de base:

a) especificar el equipo a fin de obtener el costo
minimo ya sea mediante el aprovechamiento integral
de la materia prima existente o el empleo de méto-
dos de construccién aceptables y de uso corriente en
el pais; .

b) estudiar la posibilidad de sustituir determinadas
materias primas, con objeto de escoger las de costo lo-
cal mas razonable y que no siempre corresponden al
mismo nivel de costo de los mercados extranjeros;

c) familiarizarse con las condiciones locales de trans-
porte de Jos talleres de los diversos fabricantes, incluso
la zona donde se ejecuta la obra, para poder preyectar
debidamente los grandes equipos;

d) conocer a los abastecedores para poder evaluar
bien su capacidad técnmica y financiera y poder suge-
rir la colocacién de Ordenes de compra con aquéllos
que realmente pudieran construir €l equipo sin recar-
gar sus talleres;

¢) discutir y aprobar sin demora los discfios de fa-
bricacidn de cada equipo para abreviar los pedidos de
materias primas y la marcha de la fibrica;

f) exigir de los fabricantes brasilefios buena calidad
y €l desarrollo de nuevos tipos de equipo, con miras a
mejorar los métodos de construccién y a estimular la
produccién con el consiguiente beneficio para la in-
dustria;

g) mediante la especificacién del equipo nacional y
el conocimiento de las posibilidades de asistencia téc-
nica por parte de los fabricantes, reducir la adquisicién
de repuestos importantes con la consiguiente disminu-
cién del capital inmovilizado y la garantia de continui-
dad en la operacién.

Cuando el engineering entrafia el empleo de paten-
tes extranjeras, el problema serd resuelto en la mayo-
ria de los casos con relativa facilidad mediante la ce-
lebracién de un convenio ¥ el pago de las regalias co-
rrespondientes, ya sea por el usuario {comprador del
equipo) o por ¢l propio fabricante. Iise problema ha
sido totalmente resuelto por los productores brasilefios,
quienes han procurado adquirir los dereclios de fabri-
cacion extranjeros, facilitando los acuerdos técnicos con
los ingenicros proyectistas y garantizando las drdenes
de compra.

Asi, pues, para ampliar y consolidar Ia industria me-

- cdnica pesada brasilefia a través de la fabricacién de

equipo para la industria de elaboracién, conviene te-
ner en cuenta los siguientes objetivos esenciales:

1) Desde la preparacién del grafico inicial de ope-
raciones y de las caracteristicas generales de la produc-
cion de la fabrica, preocuparse de que el equipo auxi-



liar que complementa el proyecto pueda fabricarse fi-
cilmente en ¢l pais;

2) En la preparacién de las especificaciones prima-
rias del equipo, tomar en consideracién las posibilida-
des de obtener materias primas en ¢l Brasil, a fin de no
perjudicar €l “proyecto” en lo que respecta a plazos
y precios, que serian inaceptables si fuera necesario re-
currir a la importacién;

3) Una vez establecidos los dos puntos anteriores,
la especificacidn final del equipo y la emisién de for-
mularios de pedidos conducirdn mds ¢ menos auto-
miticamente a que se encargue el equipo en el pats.

En cuanto al problema de las normas téenicas de
construccién mecdnica, podria considerarse eventual-
mente la posibilidad de presentar una solicitud al Fon-
do Especial de las Naciones Unidas para que dé s
apoyo a un proyecto en ese sentido, ya delineado por
Ia ABDIB de la sigmente forma:

a) adoptar como punto de partida normas extran-
jeras, traduciéndolas y adaptindolas, de modo que pue-
dan ser acatadas por los proyectistas y fabricantes y
aceptadas por el comprador;

b) crear en la ABNT comisiones permanentes de
alta calidad técnica, encargadas de revisar comtinua-
mente las normas y métodos de fabricacién;

c) tales comisiones estarian constituidas por ingenie-
ros contratados 2 horario completo y por técnicos fa-
cilitados por las Naciones Unidas, 2 través de la oficina
técnica de la ABDIB, que subvencionaria a la ABNT
para llevar a cabo un programa minimo de trabajo.

Los resnltados de esa iniciativa serian de gran valor
para el desarrollo de la industria y la seguridad de los
compradores, quienes se beneficiarian con una mejor
calidad y mejores plazos de entrega.

4. Problemas relacionados con la competencia exterior

Los esfuerzos por implantar una vigorosa industria me-
c¢dnica pesada nacional deben ser necesariamente com-
plementados con medidas que hagan posible su conso-
lidacién y supervivencia, creando condiciones que per-
mitan hacer frente a la competencia extranjera. No se
trata de eliminar esa competencia, desde todo punto
de vista saludable para el fabricante y benéfica para el
usuario, sino solamente de corregir distorsiones existen-
tes en la politica de comercio exterior brasilefia que
propicia condicienes desiguales de competencia en de-
trimento de la industria nacional. Tales distorsiones
se advierten en los sectores arancelario y cambiario.

a) Régimen aduanero

Ademis de algunas incongruencias existentes en la
tributacién ad valorem, como por ejemplo en que la
materia prima paga derechos mas clevados que el pro-
ducto acabado, las que ird eliminando poco a poco el
Consejo de Politica Aduanera, el problema mds impor-
tante para la industria de base es el relativo al llama-
do “registro del producto similar nacional”. Ese régi-
men se cred por Decreto N¢ 300, del 24 de febrero de

1938, con el objeto de impedir la concesién de exen-
ciones o reducciones de los derechos de importacion
sobre materias cuya produccion nacional similar fuese
considerada suficiente para atender el mercade por
una Comisién de técnicos gubernamentales.

En su articulo sexto aquella Iey (dictada por el Po-
der Ejecutivo para regir los derechos de aduana) dis-
ponia que las franquicias aduaneras no abarcasen:

“las mercaderias, materias primas o materiales de
los cuales hubiera una produccion nacional similar en
cantidad suficiente para suplir las necesidades constan-
tes de los servicios y de las obras que gozan de exencién
o reduccién de derechos.”

Para establecer ese registro de productos similares
cotrespondia al productor nacional presentar una serie
de pruebas y entre ellas 1a de sn “capacidad de produc-
cién, de estar la industria equipada para abastecer los
mercados en cantidad suficiente para el consumo, de
modo que los productos se encuentren ficilmente en
¢l pais”.

Con la promulgacién de la nueva Ley de Derechos
Aduaneros (Ley N? 3 244 del 14 de agosto de 1957) se
mantuvo el régimen de productos similares y se amplia-
ron sus efectos, pues la concesién de ese registro, fue-
ra de prohibir la exencion o reduccion de derechos para
los productos importados que pudieran obtenerse en
el pais, dio también la oportunidad de modificar Ia
alicuota respectiva conforme al inciso ¢ del articulo
tercero de la citada Ley. Por otra parte el registro pasé
a ser de la competencia del Conselho de Politica Adua-
neira, creado por la misma Ley.

El procedimiento para obtener el registro de pro-
ductos similares y para elevar la alicuota aduanera del
producto extranjero andlogo es, en lineas generales, el
signiente: el fabricante interesado en obtener protec-
cién aduanera debe presentar al Conselho de Politica
Aduaneira una exposicidn minuciosa sobre su indus-
tria, con las caracteristicas de los articulos de su fabn-
cacién, capacidad de produccion, costos, precios de ven-
ta, red de distribucién y acompafiar a la solicitud la
documentacién comprobatoria de la calidad y acepta-
cién de sus productos. El Conselho, que esta integra-
do por elementos de los diversos 6rganos federales inte-
tesados y de la industria, la agricultura y €l comercio,
fija un plazo para que los interesados objeten la soli-
citud de registro, expirado el cual examina los funda-
mentos de la solicitud y las respuestas recibidas para
decidir al respecto. Una vez concedido el registro se
notifica a las aduanas para que discontinden las exen-
ciones o reducciones de derechos sobre las importacio-
nes similares.

Como no se ha promulgado todavia la reglamenta-
cién general de exencién y reduccién de derechos, pre-
vista en el articulo 62 de la ley N? 3 244 citada, en la
cual sin duda se fijardn criterios relativos a la conce-
sién del registro del producto nacional, preocupa a la
industria —y sobre todo a la industria mecinica—
la orientacidn dada a esa concesidén basada en las dis-
posiciones del Decreto Ley N9 300 que exigen al pos-
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tulante del registro comprobar que tiene capacidad de
produccién para abastecer el mercado “de modo que
los productos se encuentren facilmente en el pais”, o
en otras palabras, que compruebe la disponibilidad co-
mercial del producto. Ahora bien, en el caso de la in-
dustria mecdnica pesada es sabido que ella opera segan
¢l sistema de encargos, fabricando equipos conforme
a provectos pre-elaborados no siéndole posible probar
la disponibilidad de sus productos en venta. Por otro
lado, resulta dificil individualizar los articulos que pue-
de fabricar porque en la mayoria de las veces produce
instalaciones completas o partes de conjuntos indus-
triales.

Esa orientacién que resulta de la interpretacién -
gida de las disposiciones establecidas en una ctapa de
la vida del pais (1938) en que el desarrollo industrial
todavia no se hacia sentir, deberia ser modificada
—como de otro modo parece que tiende a ocurrir— de
manera de actualizarla y basar €l registro en la capa-
cidad general de la empresa o del sector de produccién
de esos equipos. Por consiguiente se podria proceder
a exigir del interesado en la importacion con derechos
preferenciales la comprobacion de la inexistencia de
abastecimiento interno transfiriéndosele la responsabi-
dad de la prueba que hasta ahora correspondia al pro-
ductor nacional.

Con rtespecto a la politica de preferencia por el
equipo nacional similar al extranjero cabe consignar
que €l GEIMAPE incluy6 en sus Diretrizes Bdsicas
aprobadas por el gobiemo por decreto n? 50 522, del 3
de mayo de 1961, una disposicién estableciendo que
solamente gozardn de preferencias cambiarias o fiscales
las importaciones de equipos realizadas por las entida-
des gubernamentales, paraestatales, auténomas, socie-
dades de economija mixta y empresas concesionarias de
servicios publicos cuando se pruebe la imposibilidad
de producirlas en el pais. Conforme a esas mismas Di-
retrizes, dichas entidades deberdn dar preferencia a las
propuestas de abastecimiento de equipo que presenten
menor contenido de partes o componentes de impor-
tacién, debiendo dejar comstancia de esa condicién
en las bases del concurso o las licitaciones para la pre-
sentacién de propuestas. :

Se trata de medidas tendientes a reservar el merca-
do nacional para la produccién interna cuando se trata
de adquisiciones por parte de las entidades publicas,
orientacién seguida por otros paises, como los Estados
Unidos, en que la materia es regulada por ley Buy
American Act, segin se verd mds adelante.

A titulo ilustrativo, se muestran en €l cuadro 55
algunas tarifas ad valorem que inciden sobre los equi-
pos industriales.

b) Régimen cambiario

Otro factor que deforma la apreciacién del grado
competitivo de la industria nacional con respecto a sa
congénere extranjera se deriva del subsidio cambiario
otorgado a las importaciones de equipos para actividades
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Cuadro 55

BRASIL: ALGUNAS TARIFAS AD VALOREM INCIDEN.
TES SOBRE LOS EQUIPGOS INDUSTRIALES

Tarifa aduanera

Equipos ad valorem
(Porcientos)

Transportadores (rodillos o comes) . . . . 60
Trituradores de mandibula;

Hasta 5000 kg . . . . . . . . ... 60

Mis de 5000 kg . . . . . . . . . .. 30
Hornos rotatorios. . . . . . . . . . .. 80
Tanques de almacenamiento (CKD) . . . 80
Silos metdlicos (CKD) . . . . . . . .. 80
Ensacadoras:

Hasta 1000 kg . . . . . . . . . .. 30

Mis de 1000 kg . . . . . . . . . .. 20
Maquinas o aparatos para la industria de celu-

losa, papeles y cartones:

Hasta 5000 kg . . . . . . . . . .. 60

Misde 5000kg . . . . . . . . . .. 40
Bombas centrifugas para agua. . . . . . . 80
Compresores para aire o gas:

Hasta 5 atmésferas . . . . . . . . .. 80

Mis de 5 atmdsferas . . . . . . . .. 40
Motores eléctricos:

Hasta 3000 kg . . . . . . . . ... 100

Masde 3000 kg . . . . . . . . . .. 50
Transtormacdores:

Hasta 10 toneladas . . . . . . . . . . 80

Mas de 10 toneladas . . . . . . . . . 30
Cubas o depésitos con o sin aislamiento tér-

mico . . . . .. . e e e e e 80
Tanques para gas licuado . . . . . . . . 60
Condensadores, evaporadores, intercambiado-

resdecalor . . . ... L L L L, 60
Vagoncs de carga y vagones-tanque . . . . 60

consideradas altamente esenciales, a través de la con-
cesion del llamado “cambio de costo”, o sea, las divisas
que el gobierno suministra a los exportadores por el
costo de sus adquisiciones cuyo nivel alcanzaba hasta
hace poco a Cr$100.00 por délar, en tanto que el nivel
de las importaciones por la via normal de las licitacio-
nes de divisas (categoria general) giraba en torno de
Cr$240.00 por ddlar. Ese hecho situaba a la industria
en situacién de desmedro en las cotizaciones y en las
propuestas publicas toda vez que se trata de un artifi-
cio por el coal el precio final del producto extranjero
similar se presenta totalmente apartado de la realidad.

Justamente reconociendo la inconveniencia que para
la economia brasilefia representa el subsidio a los com-
pradores de equipos, en detrimento de la industna na-
cional, el propio GEIMAPE, cuyo objetivo es promo-
ver el desarrollo de dicha industria, resolvié no recurrir
a ese beneficio en el caso de la propia industria meci-



nica pesada, su ampliacién o reequipamiento. Por lo
tanto incluyd en sus Diretrizes Bdsicas una disposicién
que establece que las entidades gubernamentales, para-
estatales, anténomas, las sociedades de economias mix-
ta y las empresas concesionanas de servicios publicos,
den preferencia en sus compras de equipos a los mate-
riales de fabricacién nacional cuando los precios de
éstos fueran iguales a los de los extranjeros al compa-
rarlos sobre una base de precios cif calculados sin pre-
ferencias cambiarias y con todos los impuestos de im-
portacién. Esa disposicién corresponde, en sus objeti-
vos, a la Buy American Act, sélo que esta dltima es
en realidad mis radical en cuanto a la proteccién de la
produccién norteamericana,

La mencionada ley norteamericana establece que
para €l uso piiblico tienen que adquirizse materiales
y articulos manufacturados producidos en el pais a
menos que la produccidén interna sea cuantitativa y
cualitativamente insuficiente o los precios no razona-
bles. Esta disposicién se aplica también a los contra-
tistas de obras piiblicas so pena de prohibicién de efec-
tuar nuevas transacciones con el gobierno.

Es interesante senalar que la mencionada legisla-
cién conceptiia como de origen extranjero a los mate-
riales que contienen 50 por ciento o més de productos
importados en la composicién de su costo. También
establece férmulas de comparacién de los precios de
ofertas de materiales nacionales y extranjeros segiin las
cuales s6lo considerardn no razonables los precios de
los productos nacionales que excedieran al valor de Iz
oferta extranjera aumentado en 6 o 10 por ciento mis
los derechos aduaneros y gastos internos o en 10 por
ciento mas los derechos aduaneros cuando se trata de
adquisiciones cuyo valor es inferior a 25 000 délares.

Cabe consignar aqui que el problema del “cambio
de costo” fue bastante aminorado con las recientes me-
didas del gobierno brasilefio que elevé su nivel a
Cr$200.00 por ddlar conforme a la Instruccién N¢ 204
de la Superintendencia de Moneda y Crédito.

¢) La politica de inversidn de capitdles extranjeros

La politica relacionada con la admisién de capita-
les extranjeros en las actividades industriales del pais,
prevista en la debatida Instruccién 113 de SUMOC,
hoy incorporada al decreto n® 42 820, del 16 de diciem-
bre de 1957 (capitulo V), v que se refiere sobre todo
al ingreso sin cobertura cambiaria de equipos para el
establecimiento o ampliacién de industrias, ofrece tres
aspectos de interés para la industria mecénica pesada
nacional.

En prinier lugar cabe observar que esa reglamenta-
cién representa un tratamiento desigual para el em-
presario extranjero y el nacional en lo que atafie al re-
equipamiento de sus industrias con equipos importados
en vista de la escasez de divisas para la importa-
cibn. Como la inversién extranjera no requiere Cco-
bertura cambiaria porque se realiza a base de capital
de participacién, hay mucha mas liberalidad en su ad-

misién que en el caso de las solicitudes de divisas para
la inversién nacional, pues ésta estd sujeta a la disponi-
bilidad cambiaria, aunque generalmente haya financia-
miento externo disponible para estos efectos. Ademas,
en el caso de que el inversionista nacional no logre se le
concedan divisas preferenciales tendrd que recurrr a la
compra de divisas pagando tipos de cambio elevados,
lo que Jo coloca en situacién desventajosa con respecto
al inversionista extranjero que generalmente contabiliza
su inversién a base de los tipos de cambio del mercado
libre. Debera corregirse esa situacién en vista de las
tiltimas disposiciones gubernamentales que estipulan
mayor rigor en la seleccion de las inversiones extranje-
ras y que las importaciones se efectiien con divisas ad-
quiridas en el mercado libre (Instruccion 204).

En segundo lugar estd ¢l problema de la admisién
de inversiones extranjeras en competencia con empre-
sas ya existentes en los casos en que tales inversiones
no representen la incorporacién de avances tecnolégi-
cos 0 beneficios especiales para la economia nacional.

En tercer término, una vez decidida la admisién
de la inversion, habrta que atender a que:

a) en la lista de equipos que seran importados sin
cobertura cambiana no se incluyan renglones que pue-
dan ser obtenidos en la industria existente en condi-
ciones adecuadas de precio y caracteristicas técnicas;

b) como regla general, salvo casos justificados, no se
admitan en esa lista equipos usados.

En el caso de las miquinas usadas, hay una situa-
cién de tratamiento desigual. Sucede que cuando se
trata de una inversién extranjera sin cobertura cam-
biaria se admiten maquinas usadas, lo que equivale en
la prictica a su importacién por el mercado de cambio
libre; en cambio, st una empresa nacional desea impor-
tar maquinas usadas sin recurrir a la inversién extran-
jera, es decir, mediante la adquisicién de divisas, segin
las normas vigentes, sélo pueden hacerlo por la cate-
goria especial pagando agios muy elevados.

Parece que no debe eliminarse totalmente la im-
portacién de maquinas usadas ——problema éste que no
corresponde discutir aqui— ya que se presentan casos

‘en que esa importacion se justifica y la propia indus-

tria mecdnica pesada podrd eventualmente necesitar
hacer uso de esa facultad. Sin embargo, aparte de
subordinar tales importaciones a lag precauciones usua-
les de evaluacién de precios y estado de Ta maquina-
ria, debiera tenerse en cuenta la conveniencia de atri-
buir el mismo tratamiento a las firmas nacionales que
a las extranjeras. Este aspecto reviste mayor importan-
cia en. lo que respecta a las maquinarias de operacién
en general que para los equipos objeto de este estudio.

5. Financiamiento interno a plazos mediano y largo

El financiamiento interno de sus ventas a plazos me-
diano y largo constituye el problema de mayor impor-
tancia para la consolidacién y desatrollo de la indus-
tria mccinica pesada brasiledia.

En efecto, ademas de hacer frente al problema del
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financiamiento para la formacién de su capital fijo,
que todavia no se ha resuelto del todo, pese a los apre-
ciables esfuerzos desplegados en ese sentido por el Ban-
co Nacional de Desenvolvimento Econémico (BNDE),
el Departamento Industrial del Barco del Brasil v, en
menor grado, por la red bancaria privada, la industria
se ve frente a la dificultad de financiar su capital de
giro v sus ventas. Esta situaciéon deriva del hecho de
que el sistema bancario brasilefic no estd equipado
para conceder créditos a plazos largo y mediano.

El desarrollo econdmico que ha experimentado €l
Brasil en afios recientes ha demostrado que el sistema
bancario nactonal, moldeado para una economia acen-
tuadamente agricola y teniendo que hacer frente a una
situacién fuertemente inflacionaria, no ha sido capaz
de atender 2 las necesidades de crédito —sabre todo de
plazos largo v mediano— de la industria de bienes
de capital y de consumo duradero.

Es ficil comprender que la persistencia de las con-
diciones inflacionarias, por un lado, y, por €l otro, la
limitacién legal de los intereses a un maximo de 12 por
ciento anual —uivel inferior al ritmo de desvalonizacién
de la moneda —desalentaran en gran medida los de-
positos a plazo fijo y dqumentaran la velocidad de mo-
vimiento de los depésitos a la vista. Asi, como los ban-
cos no pudieron reunir recursos suficientes para hacer
frente a la ampliacion de las necesidades de crédito ni
disponian de medios para remediar la situacién atra-
yendo nuevos dep0sitos, se viercn obligados a limitar
el plazo de sus operaciones a 90-120 dias o a 180 dias
en casos excepcionales,

Como se desprende de los hechos, no hubo propia-
mente escasez de ahorros que pudieran ser aplicados a
operaciones crediticias a plazos largo y mediano sino
que por las razones anotadas ¢l sistema bancario se vio
imposibilitado para atraer esos ahorros en condiciones
que le permitieran emplearlos en esas operaciones. Ante
la inseguridad de poder ampliar el niimero de consu-
midores de sus productos las industrias -de bienes de
consumo duraderos, que han venido ampliandose con-
tinuamente desde ¢l término de la segunda guerra
mundial, se vieron obligadas a aceptar, conjuntamen-
te con el comercio minorista revendedor, el sistema de
ventas a crédito. Simultineamente comenzaron a sur-
gir las soctedades de inversién y de crédito o de finan-
ciamiento basadas en disposiciones legales dispersas, sin
que hubiera un cuerpo de normas institucionales que
rigiera sobre la materia, las que comenzaron a operar
cn giros aceptados (acceptances) y otras transacciones
con titulos, fuera de participar en especulaciones 4 tra-
vés de los fondos en condominio. Evadiendo habil-
mente la limitacién legal del tipo de interés esas orga-
nizaciones procedieron a ofrecer a los poseedores ae
ahorros rendimientos superiores a los de los depdsitos
bancarios con el fin de movilizar esos ahorros para sus
propias transacciones comerciales.

En vista de la ripida y un tanto desordenada mul-
tiplicacién de esas empresas, que alcanzaron en nime-
10 a algunas decenas con tiesgo para el sistema banca-
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rio propiamente dicho, el gobierno resolvié disciplinar
sus actividades de manera que pasasen a integrar el
sistema de crédito bajo la fiscalizacion de la Superinien-
dencia de Moneda y Crédito, complementando la ac-
cion de los bancos en la tarea de estimular el desarrollo
general del pais.

En consecuencia, ¢! Ministro de Hacienda promul-
g6 la Portaria N 309 €l 30 de noviembre de 1960 que
constituyd el reglamento bésico de las sociedades de
crédito o de financiamiento e inversion. Dicho regla-
mento constituye un cuerpo de normas bastante flexi-
bles y agrupa a las empresas en dos categorias, que no
impide la formacion de empresas de tipo mixto cuya
adopcién parece estar mereciendo preferencia general.
Conforme a esa Portaria esas sociedades quedan au-
torizadas para realizar dos grupos de operaciones ba-
sicas.

a) Inversiones —o sea transacciones en el mercado
de valores mobilianios, participacién en sociedades u
otras empresas, compra y venta de titulos, privados
u oficiales, abono y recepcién de los réditos de esos ti-
tulos, aparte de otras operaciones subsidiarias;

b) Financiamiento —emipréstitos en dinero median-
te contratos a las actividades productivas, descuentn
de titulos en relacién con las operaciones de compra
y venta, con o sin garantia, negociacién de titulos cre-
diticios (pagarés, copias certificadas y negociables de
facturas, letras de cambio, etc.), por endoso o cesion
de derechos, negocios en cuenta de participacién en
determinadas transacciones, operaciones de acceptance,
financiamiento de actividades rurales, ete.

La Portaria 309 dispone que dichas sociedades pue-
den operar por cuenta propia o de terceros, quedando
sujetas, en caso de que recibicran depésitos de sus ac-
cionistas o utilizaran recursos de tercercs, a determ-
nadas noimas que prevalecen para las entidades ban-
carias como la exigencia de un capital minimo de
Cr$ 50 millones complementado con el retiro forzo-
s0, a la orden de la Superintendencia de Moneda y de
Crédito, del excedente de depdsitos recibidos y de los
recursos de terceros reunidos de acuerdo con determi-
nados limites. :

Por rtevestir mayor interés para el financiamient
de las ventas de equipos de produccion cabe estudiar
con mayor detalle las sociedades de crédito o finan-
ciamiento. Estas sociedades deben ser obligatoriamen-
te andénimas, dada la ventaja de dar amplia publicidad
a sus actividades que estipnla la legislacién especifica
relativa a las sociedades anénimas. Fuera de su capital
social, las sociedades de crédito o financiamiento pue-
den utilizar en sus operaciones recursos procedentes de
los depdsitos de sus propios accionistas o de terceros,
ya sea para fines predeterminados o para diversas apli-
caciones, mediante la organizacién de fondos de parti-
cipacién bajo su administracién; ademds, pueden ob-
tener recursos mediante operaciones crediticias. Sin em-
bargo, el reglamento limita el volumen de los depésitos
de los accionistas y de los recursos de terceros a una
suma equivalente a cinco veces el capital social realiza-



do y sus reservas libres. La legislacién también deter-
mina que las sociedades de crédito o financiamiento
no pueden mantener en su activo fijo una suma supe-
rior al 30 por ciento de su capital realizado ni partici-
par en otras empresas con mas del 10 por ciento de su
propio capital o de la empresa asociada; ademds, no
pueden aplicar por cada cliente mias del 5 por ciento
de sus fondos globales ni elevar a mas del 2.5 por cien-
to la aplicacién media por cliente sobre los recursos
totales empleados.

Por otro lado, la legislacién oficial solamente les
permite constituir fondos de participacién cuando éstos
se destinan al financiamiento de operaciones de com-
pra y venta a plazos mediano y largo, de mdquinas,
cquipos v bienes de consumo siempre que estas transac-
clones estén representadas por copias certificadas y
negociables de facturas o contratos de préstamo.

En cuanto al plazo de sus operaciones, la ley esta-
blece un minimo de seis meses para las transacciones
activas, es decir, aplicaciones de fondos, y un minimo
de doce meses para las pasivas, es decir obtencién de
recursos. Por lo que toca a las ventas a crédito, la ley
establece que el financiamiento no deberd sobrepasar
el 70 por ciento del valor de la transaccién ni del plazo
de 24 meses, estando amparado por contrato con reser-
va de dominio; de no existir éste, €l financiamiento mé-
ximo serd de 80 por ciento del valor de la transaccién
por un plazo de 12 meses. Todas estas normas tuvie-
ron por objeto conseguir la buena aplicacién de los
ahorros movilizados, dividir el riesgo de las aplicacio-
nes y evitar efectos inflacionarios.

Para impedirles que dupliquen la actividad propia
del sector bancario, la Portaria 309 les prohibe la re-
cepcion de otros depdsitos que no sean los de sus pro-
pios accionistas, €] movimiento de sus cuentas por me-
dio de cheques, las transacciones con inmuebles o las
operaciones de crédito real, y recurrir al redescuento o
apelar a la Caja de Movilizacién Bancaria, Cabe se-
fialar al respecto que en la prictica esas empresas estin
intimamente vinculadas a los bancos ya que la mayo-
ria de cllos se asociaron a ellas o fueron sus organiza-
dores.

Partiendo del supuesto de que en el caso del Brasil
el sistema bancario normal no estd —por las razones
cxpuestas— en condiciones de promover €l financia-
miento de la produccién y de las ventas de la industria
de equipos de base que requieren créditos a largo pla-
zo ¥ a bajo interés por tratarse de articulos de valor
unitario elevado, 0 cuya fabricacién demanda proyec-
tos y plazos largos de ejecucién, habria que contar con
el apoyo de las sociedades de crédito o financiamiento.
Sin cmbargo, por diversas razones, ese apoyo todavia
no se ha dejado sentir en forma apreciable. En pni-
mer lugar, los precios de los equipos pesados no sopor-
tarfan las elevadas tasas que cobran actualmente dichas
sociedades y cuyo nivel se encuentra bien por encima
del 20 por ciento anual por la sencilla razén de que
tales sociedades necesitan distribuir réditos muy supe-
riores al 12 por cientc anual para poder interesar a los

ahorros disponibles y movilizarlos para sus propias
transacciones.

En segundo lugar, el plazo del financiamiento que
—como s¢ ha visto— quedé limitado por la citada re-
glamentacién a un miximo de 24 meses, no satisfizo
a la industria mecanica pesada, no interesando a sus
clientes por el elevado valor de sus productos y porque
su fabricacién tomaba mucho tiempo.

Por dltimo, segin parece, la economia interna no
es todavia suficiente para atender al gran volumen de
financiamiento necesario, considerando que ya se estd
empleando en apreciable escala en el financiamient:
de los bienes de consumo duradero. Para tener idea del
orden de magnitud de los recursos de crédito que re-
quiere la industria de base, basta recordar que la pro-
duccién interna probable de equipo en el proximo de-
cenio, solamente para los cinco sectores tratados en el
presente estudio, estd avaluada en unos 721.9 millones
de délares, o 180.5 mil millones de cruceros aproxima-
damente, a un tipo de cambio de 250 cruceros por dé-
lar. Como ya se ha indicado, el programa de energia
eléctrica sc refiere a 1961-71, y el de siderurgia, a
1966-70.

Asi, pues, es indispensable buscar el apoyo de los re-
cursos externos, movilizindolos para ese fin. En este
orden de ideas, conviene estudiar la manera de apro-
vechar el sistema de las sociedades de créditd o finan-
ciamiento, en franca expansion, adaptandolo a las ne-
cesidades de la industria mecanica pesada, a fin de que
sea posible efectuar economfas externas e internas para
el financiamiento de sus ventas. Para esto, seria pro-
bablemente indispensable un seguro de las inversiones,
que compense las tasas mas bajas de rendimiento y los
plazos mds largos de inversién, ademas de la garantia
del riesgo contra las fluctuaciones del sistema cambia-
tio en el caso de recursos del exterior. Dificilmente
podiia la iniciativa privada satisfacer todas esas condi-
ciones; es tarea que compete al gobierno, apoyado, sin
duda, por las organizaciones particularcs.

Conviene recordar que en las licitaciones para el
sumimistro de equipo a empresas ptblicas o particula-
res, 1a industria de base nacional no ha podido compe-
tir con los plazos de financiamiento y los tipos de inte-
tés ofrecidos por los fabricantes extranjeros, pues ellos
cuentan en su casi totalidad con el apoyo crediticio
adecuado de las entidades financieras gubernamentales
de sus paises. .

La mejor solucién para dar 2 12 industria de base
el apoyo tinanciero que necesita para desarrollarse pa-
rece estar en la creacidn de un sistena que conjugue
los esfuerzos gubernamentales y los particulares, inte-
grado en el marco ya existente de las sociedades de
crédito, o sea instituir un sistema de crédito especiali-
zado en el financiamiento a plazos supeiiores a 24 me-
ses, accionado por un organismo gnbernamental de
concierto con las mencionadas sociedades.

E]l Banco Nacional de Desamollo F.conémico po-
dria, con las modificaciones aconsejables y la necesaria
reorganizacién, seguir el ejemplo de México, donde
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la Naciona] Financiera S. A. impulsa la accién de las
empresas especializadas. Asi, se podria crear en ese €s-
tablecimiento un “Fondo de financiamiento de las vern-
tas de las industrias de base”, del que formase parte
el propio Banco, las socicdades de crédito v financia-
miento y los fabricantes de equipo.

En lineas generales, las operaciones activas del Fon-
do consistirian en la negociacién, por endoso o cesidon
de derechos, directamente o por refinanciamiento a
través de las sociedades de crédito, de los titulos repre-
sentativos - de las ventas efectivas de equipo fabricado
en el pais, con plazos superiores a 24 meses. De ese
modo, con respecto a las sociedades de crédito, el
BNDE tendria una funcién semecjante a la que tiene
la Carteira de Redescontos en relacién con el sistema
bancario y a la del Instituto de Reaseguros en relacidn
con el sistema de seguros. La restriccion del plazo mi-
nimo de 24 meses para los titulos admisibles en ese tipo
de financiamiento significa que el Banco se limitaria
exclusivamente al crédito a largo plazo, no intervinien-
do en el sector actual de las operaciones de las socie-
dades de crédito. Las operaciones pasivas del Fondo
consistirian en la emisién de titulos o bonos para colo-
carlos, directamente o a través de las mencionadas so-
ciedades, ¢n los mercados de capitales nacionales o ex-
tranjeros. Las series de titulos destinados a la venta
en los mercados financieros internacionales serian emi-
tidas en moneda extranjera; €l pago de las utilidades
se garantizaria en la misma moneda.

Para inventariar los recursos en ¢l exterior, €l Ban-
co podria articularse con ¢l Banco Interamericano de
Desarrollo con miras a obtener los medios para el fi-
nanciamiento mterno de las ventas de la industria
mecanica pesada, a través de la compra por €l BID de
los titulos emitidos por el BNDE con esa finalidad.
Esa seria, por cierto, una de las mejores formas de ayu-
da para el desarrollo econémico del Brasil que el BID
podsia prestar, pues el problema del financiamiento
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de sus ventas constituye el punto de estrangulamien-
to de la industria de base brasilefia, ya competitiva en
precios y calidad con productos andlogos extranjeros.
La férmula sugerida no excluye otros tipos de opera-
ciones como, por ejemplo, la prestacidn de aval por el
BNDE a los titulos representativos de las ventas de
equipo para que sean colocados por las sociedades de
crédito.

Naturalmente, convendria estudiar detenidamente
la estructuracién de! Fondo, las contribuciones del
BNDE, de las socicdades de crédito y de los fabrican-
tes, los tipos de interés, garantias, etc,, ademds de los
acuerdos con la Superintendencia de Moneda y de
Crédito para la debida adaptacion reglamentaria del
mismao.

Un estudio pormenorizado de la estructura y la
manera de operar de la citada institucion mexicana, la
Nacional Financiera S. A, seria sumamente atil para
la organizacién del Fondo de que se trata. En efec-
to, esa institucidn, a la que se auguran magnificos re-
sultados, se ocupa de todas las negociaciones de titu-
los de plazo superior a2 un aiio y la administracién de
crédito a medio y largo plazo, junto a instituciones ex-
tranjeras, siempre con el objetivo de impulsar el des-
arrollo econdmico del pais.

El Gobierno de Sao Paulo dio un notable paso ha-
cia la solucién del problema involucrade al instituir,
entre otros, el Fondo de Financiamiento de los Bienes
de Produccién, en virtud de la ley N° 5444 del 17 de
noviembre de 1959, con objeto de financiar a plazo
medio, hasta el 50 por ciento del su valor, las ventas de
equipos fabricados en el territorio del Estado. Dicho
fondo, que cuenta con una dotacién global de 5125
millones de cruceros en los ejercicio 1959-1962, v en que
las partidas no utilizadas aumentardn los fondos dis-
ponibles en €l ejercicio siguiente, debera ser en breve
reglamentado y dirigido por €l Banco del Estado de
Sao Paulo.

~
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