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INTRODUCCION 

La Industria Siderúrgica Nacional como parte importan

te de la econom!a, requiere de la planeaci6n de su ac

tividad, de tal manera, que vaya de acuerdo con el ri~ 

mo del crecimiento econ6mico. La proyecci6n de la de

manda nacional de acero, mediante el uso de los m~to

dos econométricos m~s utilizados, es fundamental para 

la elaboraci6n de los planes de producci6n de esta ra

ma de la economía. 

Con el presente trabajo se intenta proyectar los posi

bles volú.~enes de demanda de acero y de los diferentes 

productos siderúrgicos para los años siguientes,median 
-, -
te la obtenci6n de funciones de demanda en base al in~ 

trumental econométrico. 

En el primer capítulo se exponen los antecedentes his

t6ricos de la industria siderúrgica, desde la época -

precolonial hasta el surgimiento de las empresas actu~ 

les, después se analiza la importancia de la industria 

siderargica dentro del desarrollo econ6mico, la traye~ 

toria seguida por la produ.cci6n, las características 

de las empresas siderúrgicas más importantes y el cur

so seguido por la demanda nacional, las exportaciones 

y las importaciones. 

En el segundo capítulo se señala la importancia de las 



proyecciones dentro de 1a industria siderürgica, la -

metodolog!a utilizada para la determinaci6n de las fu~ 

ciones y su obtenci6n mediante el método econométrico 

tanto para los diferentes productos siderürgicos como 

para el acero. 

En el tercer cap!tulo se presentan los resultados ob

tenidos de las proyecc~ones para los productos planos, 

no planos y tuber!a sin costura, los resultados de la 

proyecci6n de la demanda de acero en lingote y un aná

lisis y evaluaci6n de los resultados, resaltando la -

importancia de la industria siderürgica en el futuro 

de la econom!a, una comparaci6n de la producci6n pla

neada y la proyecci6n de la demanda y los principales 

objetivos para el desarrollo de esta industria. 

Al final se presentan los apéndices estad!sticos y bi

bliográficos, conteniendo las estad!sticas y libros -

consultados, a lo largo de la elaboraci6n del trabajo. 

Agradezco la colaboración prestada en la realizaci6n 

de este trabajo al Lic. Roberto Bruce Wallace, quien 

me ayud6 en el planteamiento inicial de este trabajo; 

al Lic. Genaro Sánchez Barajas, por su excelente ase

sor!a durante todo el trabajo; al Lic. Mauricio Alva

rez por los consejos brindados en el uso de los méto

dos estad!sticos; a la Sra. Ida Holz por la elaboraci6n 



-

del programa para la proyecci6n y a la Sra. Hayd~e 

Posadas por su brillante trabajo ~ecanográfico. Cabe 

aclarar que la elaboraci6n de este trabajo, así como 

los resultados obtenidos,es exclusivamente responsa

bilidad personal. 



LA INDUSTRIA SIDERURGICA DENTRO DE LA 

ECONOMrA NACIONAL 



-

1.1 Antecedentes de la Industr.ia Siderürgica. 

Los estu~ios arqueol6gicos dan muestras 

claras que las culturas prehispánicas, hab1an desarro

llado una tecnología metall1rgica antes de la llegada 

de los españoles. Asimismo, señalan que sabían trab~ 

jar el oro, la plata, el cobre y realizaron con ellos 

algunas aleaciones; pero desconocían al igual que to

dos los pueblos precolombinos, el hierro, cuyos usos 

no habían sido concebidos. Elaboraban muchos objetos 

como joyería de oro y hachas de bronce; tambi6n es s~ 

bido que los aztecas construyeron objetos a base de -

aleaciones de oro, plata y cobre, así como aleaciones 

de cobre y plomo, Los primeros eopañoles que llegaron 

a la Nueva España vieron a los indios fundir el oro en 

pequeñas cazuelas, usélndo tubos de caña como fuelle p~ 

ra elevar la temperatura producida por el fuego. 

Los conquistadores españoles fueron los -

que dieron a conocer el uso del hierro al nuevo mundo, 

sin embargo la explotaci6n del mineral y su proceso no 

tuvieron desarrollo significativo debido a la estruc

tura social y econ6mica que prevaleció en la colonia. 

La industria de la minería en México co

mienza a mediados del siglo XVI. Col6n en su segundo 

viaje trajo 1590 hombrea, de los cuales muchos eran 
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mineros especializados en la extracci6n del mineral de 

oro. En 1526 Cortez envió una expedición a lo que --

ahora es el Estado de Oaxaca para tomar posesión de 

los grandes dep6sitos de oro. Más tarde el cobre y el 

estaño de T.tacho y la plata en Taxco fUeron explotados 

por los españoles!/, 

Los historiadores y cronistas de la época 

colonial, dicen poco o nada sobre la industria del --

hierro. Se sabe sin embargo, que alguien que vivi6 

en las cercan!as del Cerro del Mercado, en Durango, 

fundi6 el mineral en pequeña escnla para hacer equipo 

agr!cola y herramientas mineras. El m~todo de fundi

ción de forja catal~n fue introducido a la Nueva Esp~ 

ña por los primeros trabajadores españoles de hierro, 

los cuales se establecieron en el Estado de Puebla y 

utilizaron el metal de España. 

Para satisfacer las demandas de la agri

cultura se- agregaron despu~s de la Independencia, va-

rias ferreter!as, factorías con pequeños altos hornos 

y acerías de "pudelado". En Coalcomán, Michoaclin se 

construy6 en 1803 la primera fundici·6n formal de hie

rro y acero~ que durante la guerra de Independencia 

fabric6 cañones hasta que fue destruida por las tro

pas del Virrey Fálix Maria Calleja. 
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En 1828 el Gobernador de Durango estable

ció la primera de las minas modernas para procesar el 

hierro, cuyo nombre fue La Ferrería y tres años más -

tarde fue establecida otra que fue llamada Piedras 

Azul·~s. Este hierro fundido fue utilizado después de 

la forja catalán; la producci6n fue de 5,000 Kgs. por 

semana, con una utilizaci6n de 5,000 libras de combu~ 

tible. En 1835 en Guadalupe de Zimapan fue establee~ 

da otra planta para la producción de hierro, el cual 

fue de pequeña escala y el mercado para su producto -

fue local. En 1881 unos capitalistas norteamericanos 

compraron el Cerro del Mercado y establecieron una -

fundidora de hierro, bajo el nombre de Iron Mountain 

Company; esta compañía utiliz6 técnica moderna para 

la reducci6n de mineral. 

La industria mexicana del hierro y del -

acero naci6 en 1900 con el establecimiento de la Com

pañía Fundidora de Fierro y Acero de Monterrey, S.A., 

pero hubo otras tres fundidoras de hierro que le pre

cedieron. Esta compañía todavía funciona bajo el na~· 

bre de Compañía Minera de Peñoles, S.A •• Todas las 

operaciones que precedieron a Fundidora fueron peque

ñas y ninguna de ellas se aproxim6 a una planta inte

grada. 
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Aunque la Consolidada, S.A., también fue 

establecida en 1900, la Fundidora fue la primera pla~ 

ta integrada de hierro y acero, en toda Latinoamérica; 

La Consolidada no tuvo un alto horno y Fundidora per

maneci6 como la única empresa mexicana productora de 

arrabio hasta 1944. 

La capacidad original de Fundidora fue de 

90,000 toneladas anuales. El equipo incluía un alto 

horno con una capacidad de 300 toneladas por día, tres 

hornos Siernens-Martin de hogar abierto con una capaci

dad diaria de 35 tons. cada uno, una batería de 48 ha~ 

nos para fabricar coque, dos laminadores y una planta 

para fabricar perfiles estructurales y rieles. La in

versi6n original fue de diez millones de pesos deriv~ 

dos de Francia, Italia y Estados Unidos. El alto her 

no fue instalado durante el período 1901-1903 por 

Williarn Todd y compañia de los Estados Unidos y, exce~ 

to por el cierre de 1913-1915 la fábrica estuvo en -

operaci6n normal hasta 1944. ·Durante el período 1941-

1943 un nuevo alto horno con una capacidad de 600 tons. 

por día fue construido. El horno, un moderno tipo -

americano fue construido totalmente en México con unas 

pocas partes importadas.1/ 

La industria del Acero en México permane-
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ció relativamente pequeña e insignificante hasta prin 

cipios de la década de los cuarenta, cuando la segun

da guerra mundial trajo como consecuencia un amplio -

déficit de acero con el consecuente incremento de pr~ 

cios en los mismos. El año 1941, es el comienzo de 

la segunda época de la industria del hierro y del ac~ 

ro en México, ya que en ese tiempo se iniciaron pla

nes para la expansi6n de Fundidora y el establecimie~ 

to de Altos Hornos de México, S.A •• 

1.2 Importancia de la Industria Siderargica en el 

Desarrollo Econ6mico 

El desarrollo econ6mico de México necesita 

para sostener su ritmo de expansión actual, ampliar su 

planta industrial mediante la inversión pablica, debi

do al aumento extraordinario de la demanda de produc

tos siderdrgicos por el crecimiento de las entidades 

productoras del país, destinándose cerca del 32% de la 

inversión pdblica hacia los recursos energéticos y a 

la siderurgia. 

El Producto Interno Bruto de México duran

te el período 1964-1974, tuvo un crecimiento medio de 

6.5% (a precios de 1960) y el sector siderdrgico de -

14%. La participación del sector en 1964 fue de 1.4%, 

de 1.6% en 1970 y de 1.6% en 1975. El aporte al 
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producto industrial ha sido creciente1 en 1964 el va

lor de la producc16n siderdrgica representó el 6.7%, 

en 1970 pas6 al 6.9%, permaneciendo en 1975 el mismo 

porcentaje1~ 

Para mantener el ritmo de crecimiento, la 

industria siderargica ha tenido que contar con la dis

ponibilidad oportuna y las cantidades auf icientes que 

se requieren de materias primas básicas que intervie

nen en el proceso de fabricaci6n del hierro de prime

ra fusi6n y del acero, como son el mineral de hierro, 

el carb6n, agua, fundentes y la chatarra, que desemp!! 

ñan un papel muy importante. 

A partir de 1940 el gobierno mexicano con

sider6 como reservas nacionales al hierro y, en 1943, 

al carb6n. En 1959 adicionó el hierro al patrimonio 

de Fomento Minero para estimular en mejor forma su ex

ploración y explotación, y en 1960 anexó el carb6n al 

mismo. 

Existe un nGmero reducido de dépositos 11~ 

mados grandes y un ntlmero mayor de dep6sitos menores: 

Oaxaca, Michoac~n, Guerrero, Colima, Coahuila, Chihua-

hua, Sonora y Baja California, cuentan con grandes de-

p6sitos de hierro. 
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Debido a que anteriormente no se hab!a cou 

cedido la debida importancia a la industria siderdrgi-

ca, no existía un interés por conocer la informaci6n -

geol6gica, y no es hasta ahora, que hay crisis mundial, 

que se valora realmente la gran riqueza con que se --

cuenta en el país. 

Las reservas positivas de mineral de hie-

rro, conocidas en MGxico a la fecha, son de orden de 

576 millones de toneladas, llegando al orden de 747 

millones si se incluyen adem§s, las posibles y las --

probables. Entre las conocidas sobresalen como yaci-

mientas grandes: Peña Colorada en Colima; Las Truchas, 

cerca de los límites de Michoac§n y Guerrero; Hércules 

en Coahuila; La Perla en Chihuahua; Cerro del Mercado 

en Durango y algunos otros de menor cuant!a en Jalis-

co, Michoac§n, Guerrero y Baja California, que son -

susceptibles de explotación econ6micat: 

Sin embargo, dado que los pequeños yaci-

mientes muchas veces no resultan aprovechados, el to-

tal de 576 millones de toneladas de mineral positivas, 

se reduce, consider§ndose limita~as las reservas de 

mineral de hierro, siendo preciso incrementar la actf. 

vidad exploratoria tendiente a descubrir y a cuantiff. 

car las reservas adicionales del mineral de hierro. 
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Por lo que se refiere al carb6n, existen 

cuencas carboníferas en Coahuila, Sonora y Oaxaca, --

as! corno en otros Estados pero de menor importancia. 

La regi6n carbonífera más importante es la que ocupa -

la regi6n centro-oriental del Estado de Coahuila; sus 

reservas positivas son del orden de 500 millones de -

toneladas de carb6n sub-bituminoso, parte de él caqui-

zable. El Consejo de Recursos Naturales No Renovables, 

la Comisi6n de Fomento Minero y las empresas siderar

gicas, realizan trabajos de explotación con el fin de 

aumentar el volumen de reservas positivas por lo que 

llegaría a ser, si se consideran las probables y las 

posibles, un poco más de los 2,000 millones de tanela 

das. El carb6n de Sonora es de tipo antracítico, no 

coquizable y el de Oaxaca es coquizable en parte, sien 

do las reservas del orden de 35 y 30 millones de tone

ladas, respectivamente!( 

Las principales sider~rgicas del país se 

han preocupado por rei:;olver el problema de otro de --
. . 

los insumos )?ásicos, ei,agua. En Altos Hornos de Mé-

xico que es tina planta de las más econ6rnicas en lo que 

se refiere a su corisurno, debido a que las instalacio

nes se encuentran cerca de los lugares de abastecirnie~ 

to, consumen en algunos casos más de los 100 m3 de 
3 agua por tonelada de acero y esta planta consume 8 m , 



9. 

ya que se vale de la recirculaci6n para alcanzar el -

máximo aprovechamiento posible. 

Los fundentes dolomita, caliza y fluorita 

son relativamente abundantes en el pa1s. Las siderúr 

gicas grandes disponen de fuentes de abastecimiento -

de dolomita y caliza, relativamente cercanas a sus -

plantas, por lo que el precio de este producto no es 

demasiado elevado. La fluorita, está ampliamente dis 

tribuida en el pa1s y es un poco más difícil de obte

ner en calidad adecuada en las cercanías de las plan

tas siderúrgicas. 

La industria siderdrgica mexicana, ha ob

tenido de fuentes de suministro nacional la mayor PªE 

te de los insumos básicos requeridos, con e:xcepci6n 

de la chatarra y de ciertos tipos de carb6n mineral y 

de coque, teniendo que ser importadas, para lo cual, 

las tres principales siderdrgicas que operan en el -

país realizan esfuerzos con el fin de ir reduciendo, 

hasta llegar a eliminar la tendencia a importar es

tas materias primas. 

En vista de la imperiosa necesidad de me

jorar la calidad de los productos siderúrgicos, para 

proyectarse más eficientemente en el mercado nacional 

e internacional, la industria siderúrgica nacional ha 
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tenido que participar en el avance tecnol6gico mundial, 

por lo que a partir de 1976 se cuenta con una de las 

industrias más modernas del mundo, al haberse incluido 

en los procesos de producci6n uno de los ültimos ade

lantos de la tecnología. 

Hojalata y L~ina, S.A., invent6 el proce

dimiento de reducción directa, que es uno de los más 

adelantados a escala industrial, mediante este proce

so se puede utilizar pellets metalizados en sustitu

ción de la chatarra; convirtiéndose los minerales de 

fierro beneficiados química y físicamente a fierro e~ 

ponja. 

Los altos hornos empleados por la indus

tria siderürgica, son los más modernos del país y se 

les ha incorporado algunos de los avances técnicos -

más recientes, como el uso de pellets y de sinter -

superfundente, temperaturas elevadas de soplo, presu

rizaci6n del tragante e inyecci6n de hidrocarbüros -

por los tubos de soplo. 

El primer tipo de acería, la de hornos -

Siemens-Martin,tiende a desaparecer debido a que los 

costos de construcci6n y de operaci6n son elevados.En 

su lugar se utilizan los hornos eléctricos de acero y 

convertidores al oxigeno, los cuales también presentan 
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menores problemas para dotaci6n de equipos contra la 

contaminaci6n atmosférica. 

Por cada tonelada de acero que se produce 

en una planta integrada, es necesario mover tres ton~ 

ladas de materias primas y de algunos otros elementos 

además de la necesidad de desplazar los productos teE 

minados a los mercados domésticos y a los mercados de 

exportaci6n. Dado que las principales empresas pro-

ductoras del país se encuentran en el norte es neces~ 

rio planear adecuadamente una infraestructura de tran~ 

porte. 

El ferrocarril es el medio más econ6mico 

para transportar por tierra grandes volúmenes de mer

cancía a grandes distancias. La industria siderúrgi-

ca cuenta en la actualidad con un decidido apoyo por 

parte del sistema ferroviario. Según las últimas es

tadísticas disponibles, en 1972 se transportaron cer

ca de cinco millones de toneladas de coque y 90,000 -

toneladas de acero en barra, representando estos tres 

conceptos más del 14% del total del movimiento del -

flete comercial en México!~ 

En apoyo al desarrollo de la industria -

siderúrgica, el Gobierno Federal construye la vía fe-

rrea de Estaci6n Cor6ndiro, en el Municipio de Nueva 



-· 

12. 

Italia, cercana a Uruapan y a las Truchas, con una lo~ 

gitud de 200 kilómetros y una inversi6n del orden de • 

los 700 millones de pesos. 

El desarrollo del sistema ferroviario re

quiere a su vez del apoyo de la industria siderdrgica. 

La tecnizaci6n impuesta en servicio de las nuevas v1as 

en construcción, requiere de 70 1 000 toneladas de riel 

y material de v!a que no están disponibles y que habrá 

necesidad de importar y como es de esperarse que nue~ 

tro proceso de desarrollo demande nuevas v!as en un f~ 

turo próximo, la industria siderdrgica nacional debe 

considerar, la programación de laminaci6n de riel del 

calibre necesario con el fin de evitar la importaci6n. 

Existe una estrecha correlación entre la 

evolución del sistema carretero y las necesidades de 

la industria siderürgica debido a que la carretera -

permite la distribución adecuada de pequeños volt1.menes 

de productos terminados, que en gran proporción llegan 

a pequeños centros industriales, a obras en construc

ción y a otros sitios de consumo final. 

El espectacular avance logrado en la int~ 

graci6n de nuestro sistema carretero no hubiera sido 

posible, si la industria siderargica no hubiera propo! 

cionado los productosrecesarios para la construcción 

de la carretera, corno son la varilla corrugada y los 
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perfiles laminados. 

Existe una estrecha interacci6n entre el 

desarrollo de la infraestructura para el transporte y 

las necesidades de la industria siderúrgica, por lo -

que mientras más grande sea la red de vías terrestres, 

mejores serán las oportunidades de exportaci6n de la 

industria siderúrgica y a su vez corno algunos produc

tos siderúrgicos son indispensables para la construc

ci6n de nuevas obras víales, la oportuna disponibili

dad de dichos productos influirá en el desarrollo de 

la infraestructura. 

Debido a la compleja diversidad de opera

ci6n y magnitud, la industria siderúrgica requiere de 

múltiples especialistas de varios niveles, según sus 

tareas y responsabilidades. Es necesario disponer de 

cuadros de personal especializado en el aspecto profe

sional y técnico; hasta ahora la preparaci6n de estos 

cuadros ha sido labor preponderante del sector públi

co y de los grandes centros educativos de carácter -

nacional. 

Con el fin de fomentar la forrnaci6n de pe~ 

sonal especializado para la industria siderúrgica y la 

creación de los instrumentos necesarios para incremen

tar el acervo tecnol6gico que demanda este sector se 
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han creado diversos organismos para la atenci6n del -

problema, como es el Consejo Nacional de Ciencia y -

Tecnología, que promueve y coordina la investigaci6n 

en sus distintas movilidades. 

Al mismo tiempo se han promovido misiones 

de trabajo que han visitado los complejos siderdrgicos 

de países que ocupan lugares preponderantes por su -

producci6n dentro del mundo, con el objeto de aprove

char sus conocimientos y experiencia, lográndose así 

un intercambio de investigadores. Como resultado de 

esta convivencia, la rama del acero ha recogido los -

elementos básicos para aplicarlos a la investigaci6n. 

Las primeras etapas de la sustituci6n me

xicana de importaciones de 1940 hasta mediados de ·los 

años cincuenta fueron acompañadas por una severa in

flaci6n y un desequilibrio en la balanza de pagos. En 

la década de 1950, la producci6n competidora de la im 

portaci6n aument6 a una tasa más rápida que la produ~ 

ci6n destinada a la exportaci6n, en parte debido a que 

los términos de intercambio variaron contra México, en 

parte porque los desplazamientos en las disponibilida

des de los factores y el rápido crecimiento de la de

manda interior hizo que los mercados internos fueran 

más atractivos que los de exportaci6n para da mayoría 

de las actividades econ6micas. 
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Es de esperarse que las industrias mismas 

de sustitución acaben por desarrollarse pasando de la 

etapa de exportadores incipientes a la de exportado

res plenamente desarrollados. La actividad de la poli 

tica de sustitución de importaciones se medir~ por la 

competitividad internacional de la industria nacional 

en t€rminos de precio, calidad y composici6n de los -

productos. Al lograrse esto, algunas actividades que 

compiten con las importaciones se transformarán en e~ 

portadoras netas. 

La industria siderúrgica nacional ha sab! 

do cumplir con los objetivos de la política de susti

tuir importaciones. Antes de que se implantara esta 

política, una considerable proporción del consumo de 

acero en M€xico, era cubierta por importaciones. 

Durante el período de 1943-1947, las im

portaciones representaron el 51.4% del consumo nacio

nal de acero pero en el período 1959-1963 este porcen, 

taje descendi6 a 10.7%. 

Dentro de los productos siderdrgicos aqu~ 

llos en donde más ha surtido efecto la política de -

sustitución de importaciones están: plancha, lámina y 

varilla corrugada. 
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1.2.l Producci6n Nacional. 

El primer alto horno que oper6 en México 

en 1903, ten!a una capacidad de producción de 350 to

neladas diarias de arrabio, exist!an también hornos -

de hogar abierto para aceraci6n de unas 100,000 tone

ladas por año y equipo para el acabado de 80 1000 to-

neladas de Acero. 

Si bien el alto horno ten!a una capacidad 

elevada para su ~poca y se hubieran podido elaborar -

100,000 toneladas de arrabio al año, por diversos mo-

tivos esa cifra nunca se alcanzó en M~xico durante 

los años anteriores a 1940. La producci6n en 1903 fue 

de 21,533 toneladas de arrabio y 8,832 toneladas de -

acero y en 1925 se produjeron 49,573 toneladas de arr! 

bio y 75,976 de acero. En 1937 se produjeron alrede

dor de 185,000 toneladas de acero, cifra que no se 

volvi6 a alcanzar durante el período 1938-~944, ya que 

en 1940 se produjeron 149,655 toneladas de acero y 

93,179 toneladas de arrabio!~ 

En lo que se puede considerar como una s~ 

. gunda etapa que va de 1940 a 1970, la industria side-

rrtrgica mexicana consolida su desarrollo; gue es cuan-

do se crean las nuevas e importantes empresas integra-
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das. El crecimiento continuo de la producci6n empez6 

en 1945, coincidiendo con el comienzo de la producci6n 

de AHMSA, durante este período la tasa de crecimiento 

de la producci6n fue de 11.6% anual. 

La lámina de acero fue el primer producto 

plano en ser producido por la industria mexicana; el 

nivel de producci6n fue pequeño hasta que AHMSA empe

z6 a producir lámina en 1946. Anteriormente, no se h~ 

bian realizado inversiones en plantas productoras de 

laminados planos debido a la escasez de industrias 

que fabricaran productos manufacturados de los que pu 

diera incluirse el acero. 

La plancha de acero fue producida en Méx,!_ 

co por AHMSA en 1944, la producci6n nacional en ese -

año fue de 4,002 tons., expandiéndose rápidamente, 11~ 

gando en la actualidad a representar el 90% del consu

mo nacional. La hojalata fue producida por primera -

vez por AHMSA en 1946. La producci6n de tubería sin 

costura comenzó en 1954, siendo TAMSA el que inici6 -

la producci6n y hasta la fecha es la única empresa -

productora. 

En 1953 diez compañias principiaron la m~ 

nufactura de tubería con costura, AHMSA fue la única 

empresa integrada por lo que las otras empresas tuvie-
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ron que comprar plancha y lámina para ser usada como 

materia prima en la producci6n de tuber!a, los produ~ 

tos planos representan el 97% del total de materias 

primas usadas como insumos en la producci6n de tube

r!a con costura. 

A partir de 1970 la industria siderargi-

ca ha tenido un papel muy importante dentro del desa

rrollo económico de México, las empresas siderñrgicas 

han realizado expansiones a su capacidad de producci6n, 

para poder abastecer el mercado nacional e internacio-

nal. 

Una nueva etapa en el desarrollo de la in

dustria siderürgica en México, se inicia a partir de 

1972 con la creaci6n de la Comisi6n Coordinadora de la 

Industria Siderdrgica, integrada por miembros del Gab.:!:. 

nete Presidencial y Directivos de las principales em

presas siderürgicas del pa!s, teniendo como finalidad 

elevar la productividad de las empresas, tecnificar

las e introducir los m~s modernos sistemas en adminis

tración, para colocar a la industria siderdrgica mex~ 

cana en un nivel de competencia internacional. 

De 1970 a 1975 1 la producci6n de la indu! 

tris siderdrgica ha.mantenido una tasa de crecimiento 

anual (6.3%) superior a la tasa anual de crecimiento 
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de la producci6n industrial total (5.9%); suficiente 

para cubrir las exigencias del resto de la industria 

nacional. Sin embargo, debe señalarse que si bien la 

producci6n ha tenido un crecimiento satisfactorio co

mo para poder cubrir las exigencias de consumo, hay -

que señalar que este crecimiento del 6.3% es inferior 

al registrado en el período 1965-1969, que fue de~-

9.0%. La producción de acero en 1970 fue .de 3,881,201 

tons., llegando en 1975 a 5,272,404. 

La producci6n de acero en hornos de hogar 

abierto, dentro de la producción total de acero pas6 

del 58.9% en 1970 a 41.4% en 1975. La producci6n en 

hornos eléctricos de 41.1% en 1970 a 45.5% en 1975 y 

en convertidores al oxígeno 13.0% en 1975 (en 1972 -

comenz6 la producci6n de acero en este tipo de ho=nos) . 

Durante el período 1970-1975 la producción 

de productos siderúrgicos manifestó un crecimiento de 

7.9%, la producci6n de productos planos tuvo un creci

miento anual de 7.7%, pasando de 1.43 millones de to

neladas en 1970 a 2.08 millones en l.975. Dentro de -

los productos planos hay que destacar que la lámina 

tuvo un crecirnientó anual de 7.8% y la plancha tuvo -

un crecimiento anual de 7.7% (cuadro No. 1). 

En lo que se refiere a los productos no -
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planos, estos tuvieron un crecimiento anual de 8.6%, 

ya que la producción fue de 1.35 millones de toneladas 

en 1970 y 2.03 en 1975. Dentro de este tipo de produc 

tos hay que destacar el crecimiento de perfiles pesa

dos con 9.3%, otras barras con 11.7%, varilla corruga

da con 9.7%, alambrón con 5.7% y perfilee ligeros con 

6.1%. (cuadro No. 1). 

La producción de tubería sin costura mos

tró un crecimiento anual de 3.1% corno consecuencia de 

que la producción pasó- de 0.18 millones de toneladas 

a 0.22 millones. La tubería con costura creció anual

mente un 15.8%, ya que la producción aument6 de 0.19 

millones de toneladas en 1970 a 0.38 en 1975 (cuadro 

No. 1 ). 

Como se puede ver la producción de produ~ 

tos no planos ha manifestado en los últimos cinco años 

un crecimiento mayor que la producción de productos -

planos, como consecuencia de que los sectores consumi

dores de productos no planos han logrado un incremen

to muy alto en su producción, obligando a las empresas 

siderúrgicas a reorientar sus planes de producci6n ha

cia ese tipo de productos. 

1.2.1.1 Características de las principales 

Empresas Productoras. 
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A) Empresas Integradas.- Las empresas in

tegradas son aquellas que incluyen la producci6n del 

mineral de hierro para ser procesado en lingotes de -

acero y luego en productos terminados. Una empresa -

que incluye al menos una planta integrada se conside

ra como una empresa integrada. 

La producci6n nacional de lingote de ace

ro de las empresas integradas tuvo una tasa media 

anual de crecimiento de 7.0% con una participaci6n 

dentro de la producción global de 90.0%. 

ALTOS HORNOS DE MEXICO, S.A. (AHMSA).-Fue 

fundada en diciembre de 1941 por Nacional Financiera, 

S.A., organismo financiero del Gobierno Federal, en -

cooperaci6n con un grupo de industriales y ARMCO In

ternational Corporation, con un capital de 52.3 mill2 

nes de pesos. En la actualidad la mayoria de las ac

ciones pertenecen al Gobierno. 

La compra e instalación del nuevo equipo 

planeado específicamente para la planta present6 alg~ 

nas dificultades, debido a que por consecuencia de -

la segunda guerra mundial era muy difícil encontrar -

nuevo equipo. Los promotores mexicanos ante esta si

tuación pensaron en dos posibilidades: primera, po

dría retrasarse el proyecto hasta el cese de hostili-



--

22. 

dades o segunda, podr!a localizar equipo usado con la 

espe~anza de comenzar a producir lo más pronto posible, 

escoqi~ndose esta última. 

El nacimiento del gigante de la industria 

siderrtrgica mexicana fue constru!do de piezas locali

zadas en varias partes de Estados Unidos. Un alto Ho~ 

no fue comprado en St. Lauis, una planta de plancha -

universal se compr6 a Youngs Town Sheet and Tube Com

pany, y una grúa para cargar el acero liquido caliente 

con capacidad de 65 toneladas fue adquirida de Tukens 

Steel Company. El viejo alto horno hab!a sido cerra

do después de la Primera Guerra Mundial y se vendió -

corno chatarra, muchas de sus partes tuvieron que ser 

reconstruídas y reparadas.!t 

El mineral de hierro usado originalmente 

por AHMSA era de Durango, comprado a Fundidora; en la 

actualidad AHMSA posee sus propias minas en La Perla, 

Chihuahua. El carb6n necesario fue localizado en los 

campos de Sabinas, Coahuila. 

La planta original consistió de un alto 

horno con un l!mite de producci6n de 200 tons. m~tri

cas, dos hornos de hogar abierto de 65 tons. de capa

cidad, una planta laminadora caliente, 2 plantas la

minadoras en frío, tres máquinas para hierro fundido 
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y los talleres necesarios para el mantenimiento, los 

.cuales fueron considerablemente más grandes que los -

usuales para una planta del tamaño de AHMSA. 

En octubre de 1944 entr6 en operaci6n el 

alto horno, hornos de aceraci6n, hogar abierto y la 

planta laminadora. La primera producci6n fue plancha 

de acero usada para la construccí6n de Liberty Ships 

en los Estados Unidos, siendo AHMSA la primera empre

sa en producirla en México, así como posteriormente -

sucedi6 con la producci6n de hojalata. 

El límite de capacidad de los altos hornos 

se increment6 posteriormente de 200 tons. métricas a 

425 tons. por día, de dos hornos de hogar abierto se 

pasó a tres y en lugar de 65 tons. métricas por mes,

añadiéndose posteriormente un equipo auxiliar y una -

nueva unidad reductora en fr!o con lo que se increme~ 

t6 la capacidad a 5,500 tons. métricas por mes. 

En 1962 AHMSA adquiri6 una de las más vi~ 

jas empresas integradas, La Consolidada, S.A. que te

n!a operaciones en Piedras Negras, Lechería, Santa -

Clara y en la ciudad de México. 

Cerca del 80% del mineral de fierro que -

requiere AHMSA es obtenido de la mina "La Perla", --
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ubicada en el estado de Chihuahua. AHMSA, además es 

socio mayoritario en el Consorcio Minero Benito Juá

rez-Peña Colorada, ubicado en Colima. En el mineral 

de La Perla se encuentra una planta peletizadora con 

una capacidad de 600,000 toneladas anuales. 

Para la extracci6n del carb6n, AHMSA 

cuenta con las siguientes compañías mineras: Compañ1a 

Minera Guadalupe, S.A., Compañía Minera La Florida de 

Muzquiz, S.A. ambas en Barroterán, Coahuila, Compañia 

Carbonera La Sauceda, S.A. y Minerales Monclova, S.A. 

en Palau, Coahuila. Posee además lavadoras de carb6n 

en Guadalupe, La Florida y la Sauceda. 

AHMSA, cuenta con dos plantas de sínter, 

con una capacidad combinada de 5,600 tons. diarias. 

Tambi~n cuenta con una planta coquizadora, donde el 

carb6n mineral es transformado en coque metaldrgico, 

la planta tiene 218 hornos, con una capacidad insta

lada de 1,825,000 toneladas al año. 

En los Gltimos años el óxígeno se ha 

convertido en una materia prima muy valiosa para la 

elaboraci6n del hierro y del acero; para la autosufi

ciencia del mismo, la empresa cuenta con tres plantas 

propias generadoras de este gas. 
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El oxígeno que demanda la industria se pr~ 

duce en dos grados de pureza para el alto horno, se -

consumen diariamente 400,000 metros cúbicos de oxígeno 

y 200,000 metros cúbicos de nitr6geno. 

Existen 4 altos hornos en la planta ubica

da en la Ciudad de Monclova con una antigüedad que os

cila entre los 5 y 30 años, la capacidad n6minal de -

los cuatro altos hornos es de 4,600 toneladas diarias. 

El proceso de aceraci6n Siemens-Martin en 

la actualidad no es el de mayor productividad, pero si 

es el más versátil por la amplia gama de aceros que se 

pueden manufacturar; la planta de Monclova tiene 8 ho~ 

nos de este tipo. 

En abril de 1971, AHMSA realiz6 la prime-

ra colada en un convertidor de B.O.F. siendo estas mo

dernas instalaciones únicas en MéxicoÉ.{ en 1974 el vo-

lumen de acero producido bajo este procedimiento al

canz6 la cifra de 635,000 toneladas~~ 

AHMSA tiene un departamento de laminado en 

caliente donde los lingotes de acero una vez descoqui-

zados, deben someterse a un laminado en caliente con 

objeto de obtener plancha que se utiliza para la fa

bricaci6n de tuberías o tira en rollo que será poste-
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riormente relaminada en fr!o. El departamento de la

minaci6n en fr!o produce hojalata electrolítica y lá

mina rolada en fr1o, partiendo de rollos laminados en 

caliente. La 113.mina rolada en fr!o se puede embarcar 

templada en rollos o bien se manda a las tijeras para 

cortarla en hojas de acuerdo a la medida solicitada. 

Esta lámina se emplea para la fabricación de refrige

radores, estufas, tanques y una gran variedad de pr~ 

duetos metálicos. La 113.mina para hojalata, después 

de ser templada es pasada por las líneas de estañado -, 

electrol!tico donde recibe un baño de estaño para po~ 

teriormente ser cortada y seleccionada, su principal 

uso-es para la fabricaci6n de corcholatas y envases 

para alimentos y bebidas. 

También la planta de Monclova tiene un -

departamento de laminaci6n de barras y perfiles, don

de se fabrican perfiles estructurales, barras ya sean 

redondas, cuadrangulares o hexagonales y perfiles co-

merciales como ángulos y tees, se encuentra también -

un molino de alarnbr6n, en el cual, la palanquilla es 

transformada en alarnbr6n que sirve como materia prima 

para la fabricaci6n de alambre, clavos, tornillos, --

etc •• 

La Planta de Piedras Negras cuenta con un 
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pequeño alto horno y tres hornos Siemens-Martin. Los 

lingotes de acero aqu1 producidos, son mandados a la 

planta de Monclova para ser procesados. 

La zona identificada como Divisi6n sur, -

comprende las siguientes plantas: Planta San Martín, 

Planta Lechería, y Planta santa Clara. Estas plantas 

reciben materia prima de la planta Monclova y se aba.2_ 

tecen también entre s! de productos semielaborados,

estando en posibilidad de producir alambre, clavos, -

grapas, tela de alambre,· alambre de pGas, etc. 

Desde 1944 ha incrementado su producci6n 

a una tasa media anual de 21.4% y de 1970-1975 a una 

tasa de 8.3%. La partici~aci6n de AHMSA dentro de la 

producci6n nacional de acero ha pasado de 3.4% en --

1944 a 39.0% en 1970 y 42.5% en 1975. 

FUNDIDORA MONTERREY, S.A •• - Es la compa

fü'.a productora de acero m~s vieja en México, habiendo 

sido establecida en 1904 en la Ciudad de Monterrey -

con una capacidad in±cial de 90,000 toneladas de acero 

por año. 

La mayor parte del mineral utilizado por 

Fundidora es obtenido de dos minas, Cerro del Mercado 

en Durango y H~rcules en Coahuila. En el Cerro del 
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Mercado se tiene en operaci6n una Planta de Medio Pe-

sado que permite el uso de reservas en otra forma no 

utilizable. En la Mina de H~rcules se encuentra una 

planta de lavado mineral que permite enviar a Monte

rrey mineral de magníficas especificaciones. 

Debido al complejo problema de los energ! 

ticos, tanto de la escala mundial como nacional, Fun

didora ha realizado grandes inversiones para lograr -

un abastecimiento propio de carb6n y coque. La eleve. 

ci6n de precios internacionales del carbón y del co

que ha sido tan rápida y exhorbitante que de: .no con-

tar Fundidora con sus minas y de haber instalado la 

planta lavadora y coquizadora de Carb6n y Cok, S.A. y 

de Hulera Mexicana, S.A. las operaciones de los altos 

hornos se hubieran visto gravemente afectadas en sus 

costos. 

Fundidora tiene seis minas en el áfea de 

Las Esperanzas, Coahuila que son: Don Evarista, Mina 

4.5, Mina 5 1 Tajo Saltillito, Mina Saltillito y Hule

ra Saltillito y Carb6n Mineral de coahuila. La mina 

de Tajo Saltillito fue abierta en 1969, la Mina Don 

Evarista ernpez6 sus operaciones en 1968 y la primera 

producci6n de carb6n fue en 1970 lO/ 11( 

Hulera Mexicana, S.A. es una moderna 
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planta de coque, el 85% de la compañía pertenece a --

Fundidora y el 15% a Industrias Peñoles y es operada 

por Coque y Carb6n. Fundidora tiene dos altos hornos, 

el No. 2 y el No. 3, el 2 fue modernizado y se planean 

''arias modificaciones para el 3 con el fin de increme!!_ 

tar la producción de acero en un futuro11t 

Existen dos plantas de aceraci6n, la No.l 

con cuatro hornos viejos y la No.2 con cuatro horaos 

un poco más recientes. 

Fundidora produce plancha, laminados en -

caliente, lámina en frío, perfiles estructurales, va-

rilla corrugada y rieles, alambr6n, alambre, perfiles 

comerciales, vigas soldadas y tubería con costura. 

En el período 1970-1975, su participación 

dentro de la producción nacional de acero fue de 19.9% 

en 1970 y de 15.9% en 1975. 

HOJALATA Y LAMINA, S.A. (HYLSA) .- Fue es-

tablecida en 1942 con inversiones realizadas de fondos 

enteramente privados. 

Al ser constituida la empresa no tenía una 

operaci6n integrada. Los desechos de hierro eran re-

ducidos en hornos eléctricos y convertidos en produc-

tos planos, siendo por lo tanto únicamente una indus-
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tria de transformación; pero un período de escasez de 

la materia prima en el mercado interno y una violenta 

fluctuaci6n de los precios mundiales hicieron que se 

realizaran esfuerzos para encontrar un camino para o~ 

tener el mineral de hierro necesario para los hornos 

de acero. 

Después de varios años de experimentaci6n, 

HYLSA desarroll6 un proceso para la producción direc

ta del mineral de hierro con el gas natural formado -

para producir fierro esponja, el cual es fundido en 

hornos eléctricos. Una compañía totalmente propiedad 

de HYLSA fue formada, Fierro Esponja, S.A. (FESA) y -

la primera planta inici6 operaciones en 1957 con una 

capacidad de 95,000 toneladas al año. En la actuali

dad hay 20 plantas en funcionamiento o construcci6n 

con capacidad de hasta 630,000 toneladas al año. 

HYLSA opera con dos plantas productoras 

de acero, una en Monterrey y otra en Puebla. 

La fuente de mineral de hierro para la -

producci6n de fierro esponja, es el dep6sito El Enci

no en el Estado de Jalisco. En las operaciones ini

ciales de fierro esponja, la carga del mineral proce

día de Cerro del Mercado, pero en 1961 HYLSA adquiri6 

El Encino. 
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En 1970 HYLSA instaló una planta concentr~ 

dora y peletizadora de mineral de hierro en Alzada,Co-

lima para procesar el mineral del Encino. HYLSA tarn-

bién tiene una participaci6n dentro del Consorcio Mi-

nero de Peña Colorada, asegurando un abastecimiento -

de mineral hasta 1980, no solamente para satisfacer 

los niveles de producción actuales, sino para mantener 

el crecimiento de la Empresa que demandan las exigen

cias del mercado 12~ HYLSA atiende el 29% del merca-

do nacional. 

La producción de acero de HYLSA, de 1970 

a 1975, ha tenido una tasa de crecimiento anual de --

10.4%, con una participación dentro de la producción 

nacional en los últimos años de 25%. 

TUBOS DE ACERO DE MEXICO, S.A. (TAMSA).-

Fue establecida en 1952, en Veracruz, es la única em-

presa productora de tubería sin costura en México.Su 

capital es privado, aunque tiene un porcentaje de pa~ 

ticipaci6n,NAFINSA. 

Su producción de acero creció a una tasa 

media anual de 4.9% durante 1970-1975, con una parti

cipación en la producción nacional del 7.0%. 

Originalmente la tubería fue fabricada de 

acero semiterminado el cual era comprado a otras 
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firmas. En 1959, TAMSA eropez6 la producci6n de sus -

propios aceros por reducci6n de la materia prima im

portada en hornos eléctricos. su primera planta de 

fierro esponja utiliz6 mineral de hierro proveniente 

del Encino, más tarde TAMSA empez6 a usar mineral del 

Consejo y Pelets de Alzada. Posee alrededor del 16% 

de Peña Colorada, siendo este un proveedor parcial 

de los requerimientos de la Empresa ~ 14( 

La planta de fierro esponja en TAMSA cueu 

ta con cuatro hornos eléctricos, con una capacidad -

te6rica de 400,000 toneladas. 

En la actualidad TAMSA es el principal pr~ 

veedor de tuberías para la industria petrolera de M~-

xico.¡. anteriormente toda la tuber!a sin costura era de 

importaci6n. 

SICARTSA.- El mineral de hierro de las --

Truchas, despu~s de haber estado en manos extranjeras, 

en 1948 se incorpor6 a la reserva nacional, autorizán-

dose a la Comisi6n de Tepalcatepec, encabezada por el 

ex-presidente Lázaro Cárdenas, el estudio conduncente 

a su aprovechamiento mediante el proyecto de una plan-

ta siderdrgica. 

En 1957 el grupo Técnico Frederich Krupp, 
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de Alemania elabor6 un proyecto para la planta side

rargica con hornos eléctricos y con capacidad de me

dio millón de toneladas, posteriormente lo rnodific6 

presentando ideas sobre una planta a base de altos -

hornos con capacidad de un mi116n de toneladas. 

El Gobierno Mexicano en 1968 acord6 la 

creaci6n de la empresa siderürgica Las Truchas (SITSA), 

firmándose la escritura consitutiva el 1~ de Julio de 

1969. El capital social de la Empresa se constituy6 

con tres series de acciones: 51% suscritas por el go

bierno federal e intransferibles: 25% nominativas y 

exclusivamente para mexicanos y, el 24% restante con 

posibilidades de ser suscritas por extranjeros 15 ~ 

Se realizó un informe sobre la factibili-

dad técnica, económica y financiera de la Planta Si

derGrgica que aprovechara los yacimientos de Las Tru 

chas. Después de analizado el estudio se di6 la 

aprobaci6n definitiva para la constitución de la plan 

ta por parte del Presidente de la Repüblica Luis Eche 

verría, en la sesión del Consejo de Administración e~ 

lebrada el 3 de agosto de 1971; denominándose el com

plejo industrial: Siderargica L&zaro cárdenas-Las -

Truchas, S.A. (SICARTSA) • 



34. 

SICARTSA est~ ubicada en los terrenos ad

yacentes a la desembocadura del Río Balsas en el Pacf 

fico, en los l.únites de los estados de Michoacán y -

Guerrero. 

El Gobierno Federal ha asignado a SICARTSA, 

además de Las Truchas, los yacimientos de Los Pozos, -

La Guayabera y Mata de Bule, en el Estado de Michoacán; 

y los de Plut6n y el Violín, entre otros en el Estado 

de Guerrero. Todos estos yacimientos contienen reser

vas suficientes para asegurar el abastecimiento de ma

terial ferrífero propio para la operación de la planta 

durante un período superior a los treinta años. 

SICARTSA, tiene como objeto el lograr ob

tener de las reservas nacionales el carb6n coquizable 

que necesita, si ello es t~cnica y econ6rnicarnente po

sible. La producci6n nacional actual en el pa!s no es 

suficiente para cubrir la demanda del sector siderdr

g ico y no es factible que en un futuro inmediato alg~ 

na empresa nacional tenga carb6n disponible. Por lo 

tanto SICARTSA ha obtenido .el permiso para realizar -

trabajos que le permitan poner en producci6n una mina 

de carb6n. 

EMPRESAS NO INTEGRADAS.- La característica 

esencial de estas empresas, es que producen su propio 
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acero en lingote por fundición y refinación de mate

rias primas en hornos eléctricos. La mayor parte del 

acero en lingote es laminado en productos no planos. 

En algunas ocasiones estas empresas compran algunos 

lingotes para aumentar su propia capacidad de acera

ci6n. 

La producción de acero de las empresas no 

integradas, tuv6 un crecimiento de 10% anual, de 1970 

a 1975, con una participación dentro de la producci6n 

nacional de 10.0%. Entre las empresas no integradas 

más importantes se pueden citar: 

ACEROS NACIONALES, S.A .• - Armco Steel Cor

poration posee el 95% de las acciones de Aceros Nacio 

nales y es probable que sea la dnica empresa siderúr

gica en México que es controlada por extranjeros, la 

planta esta localizada en Tlanepantla, Estado de Méxi 

co. 

ACEROS.ECATEPEC, S.A .• - Esta' empresa está 

localizada en Tulpetlac, Estado de México; es una de 

las más grandes empresas de este tipo en México. 

ACEROS DE CHIHUAHUA, S.A •. - Esta localiz~ 

da en una área industrial cercana a la Ciudad de Chi

huahua. 
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l.2.2 Demanda Nacional 

Con la Segunda Guerra Mundial la produc

ci6n de acero en M~xico empez6 a crecer con rapidez, 

debido a que los principales países manufactureros 

se encontraban entre los beligerantes. Las fuentes -

tradicionales del acero y productos de acero estuvi~ 

ron inactivos por mucho tiempo, lo que proporcionó 

un incremento en el nivel de demanda por parte de los 

países industrializados para los productos primarios 

de los países subdesarrollados. El incremento de las 

ganancias del comercio internacional para los países 

subdesarrollados y el restringimiento de las fuentes 

tradicionales del acero y productos de acero, permi

tieron que M€xico iniciara un gran desarrollo en la 

industria siderGrgica. 

De 1943 a 1951 la tasa de crecimiento del 

consumo, del acero fue de 9.8% y de 1951 a 1969 la -

tasa de crecimiento del consumo del acero fue de 7.0%, 

El consumo de acero en 1943 fue de 0.357 millones de 

toneladas, 1.07 en 1951 y 3.63 en 1969. 

El consumo de láminas durante el período 

1951-1969 creci6 a una tasa de 10.6%, el de plancha a 

8.9% y el de hojalata en un 9.5%. En lo que se refi~ 

re a los productos no planos se puede mencionar prin-
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cipalmente a la varilla corrugada cuyo creci.micnto -

durante el perfodo 1951-1969 fue de 11.8%, los perfi

les comerciales tuvieron un crecimiento en su demanda 

de 7.7% y los perfiles estructurales de 6.5% 12 ~ 

En 1970 como en los ocho años anteriores, 

sigui6 la tendencia creciente de consumo de acero al 

llegar a 3,965 ,448 toneladas de acero en lingote; al 

año siguiente el consumo baj6 en algo más de 200,000 

toneladas, debido a la depresi6n econ6mica mundial y 

también al primer año de una nueva administración Fe

deral en M~xico, que tradicionalmente ha presentado 

disminuci6n en la actividad económica interna. 

En lo referente a productos siderúrgicos, 

estos tuvieron una tasa de crecimiento media anual de 

10.2%. Observándose claramente la tendencia al incre 

mento da la proporción de planos con respecto a los 

no planos. En 1970 los no planos representaron el -

47% de consumo total de productos siderúrgicos y en 

1975 esta proporci6n descendió a 44%. En cambio, la 

proporción de consumo de planos aument6 de 47% en 

1970 a 51% en 1975 (cuadro No. 3 ) . 

Todo esto como consecuencia del mayor -

desarrollo de unos sectores industriales sobre otros, 

y sobre todo el fortalecimiento y diversificación de 
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la producción de ramas como la de envases metálicos, 

artículos duraderos para el hogar, automóviles, maqu~ 

naria, etc., las cuales se intensifican conforme se 

avanza en la etapa de industrializaci6n. 

El consumo de productos planos, durante el 

per!odo considerado, creci6 a una tasa media de 11.6%, 

destacándose la plancha con una tasa de 18.6% y la l! 

mina en caliente con 15.0% (cuadro No. 4 ). 

La demanda de productos no planos creció 

a una tasa de 8. 7%, sobresaJ.f.endo por su crecimiento 

en el consumo, las barras macizas, con una tasa de ere 

cimiento de 15.2% y la varilla~corrugada con un 9.7% 

anual (cuadro No. 4 ). 

El consumo de tubería creci6 a una tasa 

media anual de 11.2% al aumentar de 0.347 millones de 

toneladas en 1970 a 0.589 en 1975, distinguiéndose el 

consumo de tuber!a con costura, con un crecimiento m~ 

dio de 15.3%. 

1.2.3 Exportaciones e Importaciones 

Las ampliaciones en la capacidad producti 
. -

va de la industria siderdrgica, junto con las econo

mías externas derivadas del crecimierto general de Mé

xico, han permitido a la industria del acero en Mt'!ixico 



39. 

entrar dentro del mercado de exportaci6n. 

Las exportaciones de productos siderdrgi-

cos no han mostrado un crecimiento contínuo y ascende!!_ 

te sino que ha sido cíclico. En 1950 las ventas al ex 

terior fueron de 2,644 toneladas, habiendo llegado a 

12,246 toneladas en 1960, siendo los principales pro

ductos, la plancha y lfunina, varilla corrugada, alam

bre, tubos y accesorios y recipientes. 

Para 1965, las exportaciones alcanzaron la 

cifra de 114~987 toneladas, habiéndose mantenido más o 

menos constanté.hasta 1975, salvo en los años 1969-1972 

donde se tuvo la mayor cantidad de exportaci6n, ya que 

en 1969 las ventas externas fueron de 163,009 tonela-

das, habi~ndo llegado a 326,282 toneladas en 1972 que 

ha sidoei mayor volumen vendido al exterior en toda 

la historia de la industria siderdrgica mexicana (cua-

dro No. 5). 

La vecindad de México con los Estados Uni-

dos, ha favorecido la exportación de productos side

rGrgicos, porque a pesar de que los precios de expor

taci6n son altos y su calidad difiere mucho de la ofr~ 

cida por los principales paises productores en el mun

do, sus altos costos en los fletes y las maniobras --

marítimas encarecen sus exportaciones. 
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El destino de nuestras exportaciones ha -

sido principalme.nte para Estados Unidos y Canadá con 

un 73% del total en 1974, a pesar de los altos gravá

menes de importaci6n en esos pa1ses que llegan a ser 

hasta el 11% sobre el valor de la factura. Nuestras 

exportaciones a la ALALC representan al 16% del to

tal nacional para el mismo año, pero este porcentaje 

puede ser mayor si los paises miembros llegan a res

petar los tratados existentes en cuanto al comercio 

de estos productos. 

En sus comienzos, la industria siderargi

ca para desarrollarse de acuerdo a las necesidades de 

consumo del pais,se tuvo que importar grandes cantid~ 

des de productos siderúrgicos para poder abastecer el 

mercado nacional. 

En 1942, las importaciones de productos 

siderürgicos sumaron 67,426 toneladas representando 

el 30% del consumo nacional; al año siguiente las -

importaciones llegaron casi al doble, 110,019 tonel~ 

das y representaron el 41% del consumo. 

Las importaciones durante los primeros -

diez años (1942-1951) crecieron a una tasa media anual 

de 21.6%; en los siguientes diez años las importaciones 

decrecieron de 314,504 toneladas en 1952 a 137,633 t2 



41. 

neladas en 1961, sin embargo en 1965 ~stas subieron a 

231,000 toneladas y en 1969 bajaron a 184,000 tonela

das. 

Por lo que respecta a los productos deri

vados del acero, destacan por su mayor monto de impoE 

taci6n, plancha, lámina, hojalata, planos inoxidables, 

barras macizas, perfiles pesados, rieles y accesorios 

y tuberl'.a. 

La industria siderürgica para conseguir 

su desarrollo, tambi~n ha tenido que importar materi~ 

les primarios necesarios para la elaboraci6n del ace~ 

ro y productos terminados. La escasez y calidad de -

la materia prima en nuestro pa!s es lo que ha sido -

factor fundamental para la importaci6n de esos mate

riales. 

Las importaciones de los materiales prim~ 

rios, durante el periodo 1950-1959 crecieron a una t~ 

sa anual de 13.2%, al incrementarse de 147,662 tonel~ 

das en 1950 a 455,708 toneladas en 1959. En el peri~ 

do 1960-1969 ~stas aumentaron a W1a tasa anual de --

5. 6%, al subir las importaciones de 402,735 en 1960 a 

657,470 en 1969. 

Los principales materiales primarios que 
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importa la industria siderúrgica son: chatarra, mate

rial relaminable, arrabio, ferroaleaciones y acero. La 

chatarra entra alrededor de un 80% dentro de las impo~ 

taciones de materiales primarios. 

Durante el período 1950-1969 las importa

ciones de productos siderúrgicos y de materiales pri

marios fueron principalmente de los Estados Unidos, -

pero también se puede mencionar a Francia, Alemania, 

Canadá e Italia, como países vendedores a México. 

Las importaciones de productos siderúrgi

cos disminuyeron de 1970 a 1972, pero en 1973 se ele

varon un poco m!'is del doble. En 19 70 las importacj.o

nes de productos siderúrgicos, que iban en descenso 

sumaron 330,969 toneladas, elev~ndose en 1975 a ---

899,286 toneladas, con una tasa media anual de creci

miento de 22% (cuadro No.6). 

Las importaciones de materiales primarios 

siguieron también en el mismo curso, ya que en 1970 

el monto fue de 864, 961 toneladets incrementándose a 

1 919,363 toneladas, en 1975 con una tasa media anual 

de crecimiento de 11.9% (cuadro No. 6). 

Entre los materiales primarios destacan 

por su mayor volumen de importaci6n durante 1975, --
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los desbastes primarios con 154,360 toneladas, el hi~ 

rro de primera fusión con 123,539 toneladas y el mate 

ria! relaminable con 31,499 toneladas (cuadro No. 6 ). 

Hay que destacar por su cuantioso volwnen 

de importaciones a la chatarra con 1,191,783 tonela

das en 1975 y carb6n mineral con 450,930 toneladas. 

Las importaciones de los productos elabo

rados y de consumo final aumentaron considerablemente 

en los dos últimos años, ya que de 188,274 toneladas 

en 1970 subieron a 575,706 toneladas en 1975, con una 

tasa media anual de crecimiento de 25.0% (cuadro No.-

6). 

Entre los productos elaborados los que -

más destacan por su volumen son: la plancha, que de un 

monto pequeño en 1970 de 491 toneladas subieron consi

derablemente a 96,498 toneladas en 1975, barras maci

zas con una tasa de crecimiento de 49.9%, la tubería 

con una tasa de crecimiento de 25.0%. 

Es importante señalar que a pesar del no

table crecimiento de las importaciones hechas en 1973 

con respecto a 1972, la demanda nacional de productos 

de· acero no quedó plenamente satisfecha, todo esto -

debido a que si bien, las industrias estaban dispuestas 
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a pagar el más elevado precio, no existía la suficie~ 

te disponibilidad de los artículos importados, corno -

los laminados planos, lo que afecto sobre todo a las 

empresas pequeñas. 

En 1973, se elabor6 un Plan de Irnporta

ci6n de Emergencia segün el cual las empresas integr~ 

das, quedaban capacitadas para hacer las importacio

nes, haciendo llegar los productos respectivos a los 

usuarios aplicando para pe,~mi t.1.r los productos de 

acero, un recargo en los p!.'ecios que inicialmente 

fue del 8% y posteriormente se redujo a sólo el 6%. 



FUNCIONES PARA PROYECTAR LA DEMANDA NACIONAL 
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2.1 Importancia de las Proyecciones. 

Dentro de un sistema socioecon6mico, cual

quier problema que se desee estudiar no debe conforma~ 

se nnicamente con el análisis cualitativo, ya que este 

no permite una comprensi6n cabal del estudio. Para un 

proceso de planeaci6n de cualquier actividad econ6mica, 

es fundamental un m!nimo de cuantificaciones, proyec

ciones y estimaciones que sustenten las evaluaciones, 

por lo que es necesario el uso de m~todos estad!sticos 

en su realizaci6n. 

Para el análisis cuantitativo, es importa~ 

te contar con la informaci6n básica y con los m~todos 

estadísticos que permitan tratar y evaluar dicha info~ 

maci6n. La estadística descriptiva a trav~sde los in

dicadores de posici6n, dispersi6n y asimetría permiten 

caracterizar situaciones en el tiempo; además el aná

lisis de series cronol6gicas, análisis de regresi6n y 

correlaci6n se utilizan para estudiar el comportamien

to y la interrelaci6n de las variables. 

Las proyecciones de las variables socio

econ6micas juegan un papel muy importante dentro de 

la elaboración de cualquier plan econ6mico, permitien

do comprender la magnitud del problema, aplicándo los 

m~todos de regresi6n y correlaci6n. 
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Si en la realización de un plan, no sola

mente se incluyen las características cualitativas, -

sino que además se incluyen caracterizaciones cuanti

tativas, la imagen que a largo plazo se puede tener 

del problema, será mucho más precisa. Por lo que es 

~~cesario disponer de un conjunto de datos cuantitati

vos y cualitativos, no de una manera desordenada, 

sino con la aplicación de métodos estadísticos. 

Dentro de cualquier actividad econ6mica, 

es necesario contar con un plan que concrete medidas 

·~spec:ficas de política económica; así pues, la in

ductria siderúrgica, como una rama importante de la 

actividad econ6mica, es necesario que cuente con un 

plan que vaya acorde con su política de desarrollo. 

La industria siderúrgica, como una activ~ 

dad importante en el desarrollo econ6mico del país, 

ha tenido un alto crecimiento en los últimos años. El 

análisis histórico muestra que a pesar de este creci

miento, no se ha contado con un plan que permita pro

gramar la producción de dicha industria frente a las 

exigencias de demanda interna, y así tenemos que en 

1972 se pudo contar con un excedente de producción, 

capaz de ser exportado, pero en los últimos años, la 

producción ha sido insuficiente para poder abastecer 
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el mercado nacional, teniendo que recurrir a importa

ciones. 

Las ampliaciones realizadas durante los 

últimos años para aumentar la capacidad de producci6n 

de las plantas existentes y el nacimiento de una nue

va, corno SICARTSA, hacen suponer que la producci6n p~ 

drá satisfacer la demanda durante los pr6xirnos años. 

Para poder evaluar el aprovechamiento de 

la producci6n frente a las perspectivas del mercado 

interno, es necesario realizar proyecciones de la de

manda de productos siderírgicos, que permitan estimar 

los aumentos necesarios en la capacidad productiva y 

al mismo tiempo ayuden a orientar dicha producci6n por 

tipo de productos, evitando así la necesidad de impor

tar los déficits existentes. 

2.2 Metodología. 

Para la obtenci6n de las mejores funciones 

econornétricas, necesarias en la proyecci6n de la derna~ 

da nacional de los productos siderürgicos, fue necesa

rio realizar los siguientes pasos: 

a) Analizar la naturaleza de los produc

tos y de las variables explicativas. 

b) Plantear las funciones y realizar --
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pruebas estad!sticas. 

2.2.1 Naturaleza de los Productos y de las 

Variables Explicativas. 

Con el objeto de determinar las funcio 

nes de proyecci6n es necesario realizar un análisis -

del comportamiento de la demanda de los productos si

derargicos y al mismo tiempo ver la relaci6n existente 

con las variables que van a explicar la demanda futura 

de J.os mismos. 

Dado que la serie tomada como base en la 

obtenci6n de las funciones es la de 1960 a 1975, el 

análisis de. los productos y de las variables explica

tivas se realizará tomando en cuenta este per!odo. 

Durante el per!odo 1960-1970, la demanda 

de productos no planos manifest6 un crecimiento mayor 

que la de productos planos, 10.3% y 9.6% respectiva

mente. Pero en los altimos años, la demanda de los 

productos planos ha tenido un crecimiento mayor que la 

de los no planos, ya que en el periodo 1970-1975 el -

crecimiento de los productos planos fue de 11.6% y el 

de los no planos de B.7%; todo esto como consecuencia 

del proceso de industrialización hacia ramas que uti

lizan mayor cantidad de productos planos. 
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Todos los productos presentan caracteris

ticas distintas de acuerdo al comportamiento de su -

demanda, a sus dimensiones fisicas y forma, usos fin~ 

les y productores, por lo que a continuaci6n se pre

senta un análisis del comportamiento de cada uno de -

los productos. 

PRODUCTOS PLANOS.- Se consideran cuatro 

principales lineas: 

a).- Plancha. Durante el periodo tomado 

corno base en las proyecciones, 1960-1975, la demanda 

de este producto creci6 a una tasa media de 11.3%, -

habiendo aumentado sin embargo en los altimos cinco 

años al 18.3% (cuadro No.4); en 1975 represent6 el --

32.6% de la demanda nacional de planos. 

La plancha es el principal producto plano 

de exportaci6n,habiendo disminu!do la cantidad expor

tada en los últimos años, como consecuencia de un cr~ 

cimiento más rápido en la demanda interna en compara

ci6n con la producci6n, originando que se haya tenido 

que recurrir a importaciones de este producto. 

La plancha se utiliza principalmente para 

la fabricaci6n de tubos con costura, productos metáli

cos, parte y piezas para vehículos automotrices, ma

terial de transporte y maquinaria. 
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AHMSA, HYLSA y Fundidora son los únicos -

fabricantes de este producto hasta la fecha, SICARTSA 

tiene programado en su segunda etapa la producci6n de 

esta Hnea. 

b).- Lámina en Caliente. La demanda de 

este producto mostr6 una tasa de crecimiento de 9.7%, 

durante el período considerado, subiendo en los últimos 

cinco años a una tasa media de crecimiento del 15% -

(cuadro No.4). En 1960 representaba el 23.9% de la -

demanda nacional de planos, bajando a 22.1% en 1970. 

La producción de lámina en caliente ha c~ 

bierto casi la totalidad de la demanda de este produ~ 

to, aunque en los últimos años las importaciones co

menzaron a incrementarse, corno consecuencia de un me

nor crecimiento en la producci6n. 

La lámina en caliente se utiliza principal 

mente en la fabricaci6n de tubos con costura, partes 

y piezas de vehículos automotrices, material de tran~ 

porte, productos metálicos y maquinaria y equipos me

cánicos. 

AHMSA, HYLSA y Fundidora son los únicos 

productores; SICARTSA tiene programado para su segunda 

etapa iniciar la producci6n de esta línea de producto. 
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c).- Lámina en Frío. La tasa media de 

crecimiento de 1960 a 1975 fue de 9.7% y en los últi

mos cinco años de 7.3% (cuadro No. 4). La participa

ci6n de este producto en la demanda nacional de planos 

ha sido en 1960 de 36% y de 33.5% en 1975. 

La lámina en fr!o se utiliza principalme~ 

te como materia prima en la industria galvanizadora, 

en la fabricaci6n de artículos domésticos, en partes 

y piezas de vehículos automotrices y en material de 

transporte. 

Al igual que en los productos anteriores, 

AHMSA, HYLSA y Fundidora son los dnicos productores. 

d).- Hojalata. Este producto durante el 

período considerado, mostr6 una tasa de crecimiento 

de 10.2%, bajando a 5.2% en los dltimos cinco años -

(cuadro No. 4). En 1960 la participaci6n de este pr~ 

dueto dentro de la demanda nacional de planos fue de 

11.8%, siendo la misma en 1975. 

La hojalata se utiliza principalmente en 

la fabricaci6n de recipientes y envases para conser

vas y alimentos y también en la producci6n de tambo

res, cubetas, etc •• 

AHMSA e HYLSA son los dnicos productores. 
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PRODUCTOS NO PLANOS.- En este categoría 

de productos se incluyen cinco líneas: 

a).- Varilla Corrugada. Durante el perí~ 

do considerado, 1960-1975, la tasa media anual de cre

cimiento de este producto fue de 9.9% (cuadro No. 4). 

Su participación en la demanda nacional de no planos 

ha sido del 44%. 

Existen varios tamaños de la varilla, sie~ 

do los más comunes de 5/16 y 3/8 de pulgada. La mayor 

pal:·i:e de las ventas de este producto se destina al ses 

tor de la construcción, a través de los principales -

distribuidoras. 

Tanto las empresas integradas como las no 

integradas se dedican a la fabricaci6n de los no pla

nos. 

b).- Otras Barras. La tasa media de cre

cimiento de la demanda de este producto fue de 14.0%, 

de 1960 a 1975 (cuadro No. 4). Su participación en la 

demanda nacional de no planos ha crecido, 7.1%, 9.5% 

y 12.7%, en 1960, 1970 y 1975 respectivamente. 

En esta línea de producto se consideran -

principalmente a las barras macizas, las que general

mente son redondas, aunque existen también cuadradas 
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y hexagonales; su uso principal es para partes y pie

zas de vehículos automotrices. 

e).- Alambr6n. Este producto manifest6 

durante 19 60-19 7 5 un crecimiento de 8. 7 % , bajando a 

5.2% en los últimos años (cuadro No. 4). Dentro de la 

demanda nacional de no planos ha tenido una participa

ci6n del 24%. 

El alambr6n se produce en grado bajo de 

carb6n y en grado mediano, teniendo como diámetro -

principal 1/4 de pulgada, aunque se pr6ducen hasta de 

3/4 de pulgada; se utilizan como materiá prima en la 

producci6n de alambre. 

d).- Perfiles Ligeros. La tasa de creci

miento manifestada por este producto fue de 7% duran

te el período considerado (cuadro No. 4) • Su partici

paci6n en la demanda nacional de no planos ha ído 

descendiendo de 17.4% en 1960, a 12.5% en 1975, esto 

ha sido como consecuencia de la diversificaci6n del 

acero disponible hacia productos más rentables. 

El acero de la construcci6n es el que ab

sorbe la mayor parte de la demanda de este producto; 

sobre todo en lo que se r•;fiere a herrería y perfiles 

tubulares; se utiliza tambi."'n en la fabricación de --
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muelles de suspensi6n y chasises. 

AHMSA, HYLSA y Fundidora son los mayor.es 

productores, aunque tambi~n muchas empresas no inte

gradas también lo producen. 

e).- Perfiles Pesados. Durante el per!2 

do 1960-1975 mostr6 W1 crecimiento de 11.1% (cuadro -

No. 4) dentro de la demanda nacional de no planos re

presenta el 10%. 

Ei sector de la construcci6n es el princ! 

pal consumidor de perfiles pesados, aunque en los úl

timos años, se estan sustituyendo por concreto, debi

do a su costo y a la poca disponibilidad de ellos. 

AHMSA, HYLSA y Fundidora son los mayores 

productores de estructurales laminados y existen va

rios fabricantes de estructurales soldados. 

Tubería sin costura.- La tasa de creci

miento mostrada durante 1960-1975 fue de 3.7%, habie~ 

do subido a 6.5% en los últimos años (cuadro No. 4). 

La tuber!a sin costura es consumida en 

su mayoría por la industria extractiva, principalme~ 

te la industria petrolera; el sector de la construc

ci6n tambi€n la demanda para la fabricaci6n de estru~ 
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turas metálicas y pailer!a. 

TAMSA es el único productor de tubería sin 

costura en el país. 

Variables explica.ti vas. - Para obtener -

las funciones que proyectarán la demanda de cada uno 

de los productos anteriores, se busc6 relacionarlos 

con aquellos sectores que influyen de manera muy esp~ 

cial en su consumo, teniendo en cuenta que los. produ~ 

tos planos muestran una distribuci6n más diversifica-

da entre los sectores econ6micos, en comparaci6n de 

los no planos, cuya demanda se encuentra más concentr~ 

da. Los sectores econ6micos que desempeñan un papel 

más importante a este respecto son los siguientes: 

Sector Petr5leo y Derivados.- Ha sido 

uno de los más dinámicos en su crecimiento y ha in

flu!do notablemente en el consumo de algunos de los 

productos siderúrgicos. Durante el período 1960-1975, 

la tasa media de crecimiento de este sector fue de -

9.1%, y 1970 a 1975 de B.4%, sin embargo en 1974 y -

1975 su crecimiento fue de 16.4% y 11.1% respectiva

mente (cuadro No. 7). 

La industria del petróleo y petroqu!mica 

influye de manera muy especial en la demanda de tubería 
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sin costura, ya que consume el 80% del total de este 

producto. También influye en el consumo de plancha y 

lámina en frío. 

Debido a los grandes proyectos de desarr~ 

llo de este sector, como consecuencia de la explora

ci6n de nuevos pozos petrolíferos, es de esperarse p~ 

ra los pr6ximos años un aumento en la demanda de los 

productos siderúrgicos, sobre todo en lo que se refie

re a tubería sin costura. 

Sector Alimentos Enlatados.- Incluye a 

las siguientes ramas de actividad econ6mica: empaque, 

conservaci6n, preparaci6n y enlatado de carnes; enva

ses de frutas y legumbres y enlatados de pescados y 

mariscos. 

Durante 1960-1975, la tasa de crecimiento 

de este sector fue de 7.3%, bajando en los últimos -

cinco años a una tasa de 3.2% (cuadro No. 7). 

Es el principal consumidor de hojalata, 

por lo que su crecimiento tiene una gran influencia 

en el aumento de la demanda de este producto, dado el 

bajo crecimiento del sector, consecuentemente se ha 

originado una disminuci6n en la demanda de hojalata. 

Sector Fabricaci6n de Cerveza.- Ha mani-



57. 

festado un crecimiento de 7.0% durante el periodo con 

siderado (cuadro No. 7). Al igual que el sector ant~ 

rior influye en el consumo de envases de hojalata; y 

as! tenemos que en 1975 el crecimiento de este sector 

fue nulo, correspondiendo precisamente a una disminu

ci6n en la demanda de hojalata para ese año. 

Sector Fabricaci6n y Reparaci6n de Tubos.

El comportamiento de este sector influye de manera -

muy importante en la demanda de plancha y lámina en 

caliente, ya que los utiliza como materias primas en 

la fabricaci6n de tubos con costura, consumiendo el 

30% del total de plancha y el 45% del total de lámina 

en caliente. 

Durante el per!odo 1960-1975 la tasa media 

de crecimiento de este sector fue de 6%, subiendo en 

los últimos cinco años al 8% (cuadro No. 7). 

Sector Fabricaci6n y Reparaci6n de' Produ~ 

tos Metálicos.- Incluye las siguientes ramas de ac

tividad: productos metálicos, construcci6n y repara

ci6n de maquinaria, artefactos eléctricos, construc

ci6n y reparaci6n de equipo y material de transporte, 

construcción de veh!culos automóviles e industrias 

manufactureras diversas. 
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Es uno de los principales sectores consu

midores de productos siderargicos. El 60%·de la de

manda nacional de productos planos, es utilizada por 

este sector: el 55% del total de plancha, el 40% del 

total de lámina en caliente y el 90% del total de lá

mina en frío. 

En lo que se refiere a los productos no 

planos, este sector consume el 13% del total, corres

pondiendo básicamente a barras macizas de las cuales 

consume el 80%. 

Durante el período 1960-1975 este sector 

creció a una tasa media de 11%, descendiendo en los 

altirnos cinco años al 7% (cuadro No. 7) • 

Sector Construcción.- Este sector es el 

más importante en el consurJo de productos siderargi

cos, por lo que el comportamiento del mismo es de -

gran importancia en la demanda de ellos. 

Consume el 75% del total de no planos, -

sobresaliendo, la varilla corrugada de la cual consu

me el 100%, alarnbr6n el 95% y perfiles pesados el --

80%. 

Del total de la demanda de productos pla

nos, este sector utiliza el 12% principalmente en lo 
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que se refiere a plancha y l4mina en caliente, consu

miendo el 15% del total de cada uno de esos productos. 

Durante el periodo 1960-1975 este sector 

creci6 a una tasa media de 8% (cuadro No. 7). 

2.2.2 Planteamiento de las Funciones y -

Pruebas Estadísticas. 

Una vez analizados los diferentes pr~ 

duetos y las variables que intervienen en la explica

cidn de su demanda, se procedi6 a plantear el tipo de 

funciones que ~e. esperan obtener. 

En P,r.imer lugar se plante6 una funci6n de 

tipo lineal para cada producto, siendo: 

Y = a+ bX 

Donde a y b son par4metros desconocidos, 

que indican el intercepto y la pendiente, respectiva

mente. 

Despu~s se plante6 la func16n: 

que transformándose en una función lineal queda como 

s~gue: 
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ln Y ln a + b ln X 

La cual ofrece la ventaja de que b indica la elastic~ 

dad constante de la demanda con respecto a la varia

ble considerada. 

También se plante6 una funci6n exponencial: 

y = e a + bX 

que transformándola a lineal queda: 

ln Y a + bX 

Dado que la estimaci6n de los valores, m~ 

diante la función obtenida no es idéntica a los valo

res observados, obliga a que se añada un nuevo térmi

no a las relaciones anteriores, quedando como sigue: 

Y a + bX + u 

Donde el término u representa una varia

ble que puede tomar valores positivos o negativos. 

La inclusión del término u se debe a: 

a).- Ninguna de las funciones explica co~ 

pletamente la demanda de los productos. 

b).- La aleatoriedad en las respuestas 

humanas, caracterizándose mediante este término. 
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16/ c) .- Errores de observaci6n y medida~. 

En las funciones anteriores Y representa 

la cantidad demandada de cada uno de los productos, y 

X representa el !ndice de crecimiento del sector con

sumidor. Dado que X influye directamente en Y para 

cada una de las funciones, la pendiente debe tener -

signo positivo, desechándose las funciones que tengan 

signo contrario en la pendiente. 

La estimaci6n de a y b se realiz6 median

te el método de m!nimos cuadrados, que se basa en el 

principio de minimizar la suma del cuadrado de las -

desviaciones de los valores observados con respecto 

a su media. 

Una vez obtenidos los parámetros de la -

ecuaci6n de regresi6n, se estiman los valores del -

término u para cada par de valores de X y Y. 

Existen otros métodos para estimar a y b: 

el de la obtención de mejores estimadores insesgados, 

BLUE y el método de estimaci6n de máxima verosimili

tud; con ambos métodos se estiman los mismos paráme

tros de regresi6n que con el método de mínimos cuadr~ 

dos. 

Los estimadores de m!nimos cuadrados tienen 
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todas las propiedades deseables: asíntoticamente inse~ 

gados, consistentes y asíntoticamente eficientes. 

La insesgabilidad se define de la siguien-

te manera: 

'0' es un estimador insesgado de e, si E -

('@') = e, donde e corresponde a la media de una distri 

bución simétrica. Con estimadores insesgados, se pu~ 

de con seguridad comparar resultados de estudios sep~ 

rados, pero paralelos. Un estimador insesgado es más 

deseable cuando va acompañado por una baja varianza. 

La insesgabilidad as!ntotica se define: 

~ es un estimador asíntoticamente inses-

gado de 0 si lim E ( '0' ) = 0, es decir un estimador 
n-.>oo 

es asíntoticamente insesgado si resulta insesgado co-

mo el tamaño de la muestra se aproxime al infinito. 

Si un estimador es insesgado, tambi~n es asíntoticame~ 

te insesgado, pero lo contrario no necesariamente es 

verdadero17~ 

La consistencia de un estimador se define: 

13' es un estimador consistente de e si 

plim~ e, donde plim = límite de probabilidad. 

La propiedad de consistencia concierne a 



63. 

que pasaría a un estimador de una distribuci6n mues

tra! si nosotros pudierarnos tomar muestras indefinid~ 

mente grandes. 

Para saber si un estimador es consistente 

se analiza el comportamiento del sesgo y de la variél!! 

za de un estimador como el tamaño de la muestra alca~ 

ce el infinito. Si el incremento en el tamaño de la 

muestra es acompañado por una reducci6n en el sesgo, 

así como en la varianza, y si esto continua hasta que 

el sesgo y la varianza se aproximan a cero cuando 

n--.~, entonces el estimador es consistente. 

Cuando la suma del cuadrado del sesgo y 

de la varianza es igual al cuadrado del error de la 

media, la desaparici6n del sesgo y la varianza COil\I) 

n--too<> es igual a la desaparici6n del cuadrado del --

error de la media, esta condici6n es suficiente pero 

no necesaria para la consistencia. 

Tan grande como el limite de E (9) es, la 

consistencia implica insesgabilidad, pero la insesga

bilidad as!ntotica necesariamente no implica consis

tencia17 I 18( 

El concepto de eficiencia ha sido def ini-

do de diversas maneras, algunos autores la relacionan 
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con el error mínimo del cuadrado de la media, otros lo 

definen Gnicarnente en el contexto de asíntotico más -

que en las propiedades de la muestra finita y otros -

consideran un estimador eficiente si es insesgado y al 

mismo tiempo tiene una mínima varianza. La Gltima de

finici6n de eficiencia ha resultado muy comrtn entre -

los econornetristas y es la siguiente: 

~ es un estimador eficiente de a si las -

siguientes condiciones son satisfechas: 

a).- ~ es insesgado 

b). - Var ( 'EJ ) ~ Var { '"é ) , donde ~ es 

algGn otro estimador insesgado de a. 

Para conocer la eficiencia de un estima

dor nosotros podríamos apegarnos ünicamente al crite

rio de eficiencia relativa y declarar que un estima

dor que tiene la más pequeña varianza como más eficie~ 

te que los otros estimadores. Pero, afortunadamente 

no es necesario comparar las varianzas de los estirna

dore s, sino que podernos definir el concepto de efi

ciencia en un sentido absoluto. 

Se puede encontrar un estimador insesgado 

con m.1'.nima varianza, de un modo demasiado simple si 
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limitamos a los estimadores para que sean funciones -

lineales de las observaciones muestrales, teniéndose 

as! una definici6n más especializada de eficiencia!1/. 

~ es un mejor estimador lineal insesgado 

(BLUE) de e si las siguientes condiciones son satisfe-

chas: 

a).- 1t es una funci6n lineal de las ob-

servaciones muestrales. 

b).- '0' es insesgado. 

e).- Var ( ~ ) Ir Var ( ~ ) , donde~ es 

algtin otro estimador lineal insesgado de e. 

Un estimador as!ntoticamente eficiente se 

puede definir de la siguiente manera: 

~es un estimador as!ntoticamente eficie!!_ 

te de e si todas las condiciones siguientes son sati~ 

fechas: 

a).- t tiene una distribuci6n as!ntotica 

con media finita y varianza finita, 

b).- tes consistente. 

e).- Ningdn otro estimador de e tiene una 

más pequeña varianza as!ntotica que ~ !1J. 
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Análisis Estadístico.- Con la finalidad 

de probar las ecuaciones estimadas, así como los re

sultados obtendidos dentro de las mismas, se realiz6-

un análisis estadístico aplicándose las siguientes -

pruebas: 

a).- Prueba de hip6tesis. 

b).- Coeficiente de correlación. 

c) .- No autocorrelaci6n. 

d) .- Homocedasticidad. 

a).- Prueba de hip6tesis: 

. La hipótesis más común de ser probada es 

si existe relación entre la variable explicativa X y 

la variable dependiente Y. Si no existe relación en

tre las variables, entonces Y no es linealmente de

pendiente de X y entonces el parámetro B es igual a 

cero. 

La hip6tesis nula de no relación X e Y es: 

Ho: b O 

Ha: b ¡4 O 

La prueba estadística para probar esto es: 
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b 
s 'b' 

que tiene una distribuci6n t con (n-2) grados de libe! 

tad, para muestras chicas, y donde b representa el p~ 

r.1rnetro estimado y ~ representan la desviaci6n estan

dar del parámetro. 

La desviaci6n estandar se obtiene de la -

ra!z cuadrada de la varianza y es usada corno medida -

de precisi6n del par.1rnetro estimado. Cuando las va

rianzas estimadas son muy grandes, entonces los pará

metros estimados están muy lejos del valor verdadero. 

La prueba estad!stica se puede usar para 

dos colas, definiéndose una zona de aceptaci6n de la 

hip6tesis nula, a un nivel dado de significancia, y 

también para el caso de un cola donde la t calculada 

debe ser mayor que la t de la tabla a un nivel dado 

de significancia, rechazándose la hip6tesis nula, pa

ra el caso de ecuaciones de regresión mültiple la 

prueba es la misma. 

Si la hip6tesis nula es verdadera, enton

ces Y no será afectada por X, siendo explicada sola

mente por la variable aleatoria. 

Existe otra f6rmula para probar la relaci6n 
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entre X e Y y está dada por: 

SSE (n-2) 

que es una proporci6n de dos variables independientes 

chi cuadrada, dividida cada una por un respectivo nú

),.,,,! mero de grados de libertad y donde SSR corresponde a 
. ~r,%·:~·.,: ,:·1.:· 

)if 1·''W'(:,;0 :,1á:·:;'iiJ¡rna de cuadrados debido a la regresi6n y SSE la -
~: ''..!'.:" _:., ¡.' 

:·,;:,:·· suma ¿~·•;cuadrados debido a los errores, la regi6n de 

aceptaci6il..de la hip6tesis nula está dada por: 

' / = nivel de significancia 

siendo est~}prueba equivalente a la prueba t de dos 

colas,_c6ri la diferencia de que esta prueba puede ser 

generalizada a las ecuaciones de regresión mCiltiple 

··>·':;/· :h.plicándose a todos los parámetros en conjunto y en 

cambio la prueba t rtnicamente se aplica a un paráme-

tro en particular. 

b).- Coeficiente de determinaci6n. 

La variación total de Y (SST) puede ser 

debido a la variación de los valores calculados de -

Y (SSR) y a la variación de los residuos de la regre

sión (SSE). Lo que permite medir la bondad de ajuste 
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mediante el coeficiente de determinaci6n y que se de

nota por R2 y es la proporci6n de la variaci6n de Y 

que corresponde a la variaci6n X. 

El valor de R2 no puede ser negativo ni -

mayor que la unidad, sino que O 6R2 6l 1. 

La raíz cuadrada de R2 es el coeficiente 

de correlaci6n que es una medida de asociaci6n lineal 

entre la variable dependiente y la variable indepen

diente, en el caso de regresi6n simple, o bien, la -

asociaci6n lineal entre la variable dependiente y las 

variables independientes tomadas en conjunto. 

Si el valor de R es igual a 1 todos los 

valores observados caen en una línea recta, con pen

diente positiva. Cuando R es igual a -1, todos los 

puntos caen en una l!nea, con pendiente negativa. 

Cuando R es igual a o, la línea es horizontal, no 

habiendo relaci6n lineal entre la variable dependien

te y las variables independientes. 

Si el valor de R es muy bajo, significa 

que las variables explicativas, o una de ellas, in

fluyen muy poco en las variaciones de Y. Por eso la 

validez de la prueba depende de la especificaci6n de 

la ecuaci6n de regresi6n y del tipo de funci6n. 
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e).- No autocorrelaci6n. 

La no autocorrelación implica que las dif~ 

rencias entre el valor observado y el valor estimado 

en algún punto, no está correlacionado con alguna otra 

diferencia. 

Cuando existe correlaci6n, los estimadores 

de mínimos cuadrados son insesgados, no son BLUE, no 

son eficientes, son consistentes y no son asíntotica

mente eficientes, por lo que los estimadores resulta~ 

tes no tienen algunas de las propiedades deseables. 

Para las pruebas de hipótesis se requiere 

que las varianzas de los estimadores sean insesgadas; 

si existe autocorrelaci6n las varianzas de los estiro~ 

dores son sesgadas, por lo que los resultados de las 

pruebas de hipótesis son incorrectos. 

Para poder probar la ausencia de autoco

rrelaci6n, se usa el método siguiente: 

Ho p = O 

donde p es obtenido a través de la siguiente relaci6n: 

y donde p es el coeficiente de correlaci6n entre las 
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dos variables. 

La hip6tesis alternativa de autocorrelaci6n 

positiva es: 

Ha : p> O 

Siendo la prueba más usada en econometr!a 

la de Durbin Watson, donde se calcula el valor esta-

d1stico "d", donde: 

d 

siendo el término e l'll ·dife;r:enc:t.a entre-·el valor'obs·e!. 

vado y el estimado. 

Si la hip6tesis alternativa es de autoco

rrelaci6n positiva, las reglas de decisi6n de Ho son: 

a) • - Si d C:. dL , la rechazamos. 

b) • - Si d > du , no la rechazarnos. 

e).- Si ~~d S du, la prueba es inclon

clusa. 

Los valores de él¡, (L!mite inferior) y -

du (l!rnite superior) se obtienen de una tabla. 

En el caso de una prueba de dos colas: 
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a).- Se rechaza si d.C dL o si d > 4-dL 

b) .- No se rechaza si du < d < 4-du 

72. 

c).- Es inconclusa si dL~d~du o si 4 .. au~ 

d ~ 4-dL 

Existen varios m~todos para eliminar la -

autocorrelaci6n en el presente trabajo se uso el m~to 

do iterativo, que consiste en ír calculando los valo

res de p hasta que los valores de los estimadores co~ 

verjan, coincidiendo estos valores con los estimadores 

del m~todo de máxima verosimilitud. 

d).- Homocedasticidad. 

La homocedasticidad implica que la varian

za de la diferencia (ei) es constante para todas las 

observaciones, el caso contrario se conoce como dife

rencias con heteroscedasticidad. 

Cuando existe heteroscedasticidad los es

timadores son insesgados, no son BLUE, no son eficie~ 

tes, son consistentes y no son asíntoticamente eficie~ 

tes. 

Para el caso de las pruebas de hip6tesis, 

las varianzas de los estimadores son sesgadas, por lo 
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que las pruebas de hip6tesis que se realizen carecen 

de validez. 

Para poder saber si existe homoc edastici

dad se emplea la prueba de Bartlett18~ que consiste en 

dividir la muestra de diferencias en dos submuestras 

independientes y calcular un error de varianza para -

cada una, siendo Ho la no diferencia entre las varia~ 

zas, la prueba de Bartlett define la relación Q/L que 

es una distribuci6n chi cuadrada con k-1 grados de lf. 

bertad, si la chi cuadrada calculada es menor que la 

chi cuadrada de la tabla, aceptamos Ho y rechazamos -

Ha de heteroscedasticidad. 

Para el caso de heteroscedasticidad sin 

autocorrelaci6n, la soluci6n consiste en encontrar y 

aplicar una transformaci6n apropiada a las variables 

originales, 

2.3 Funciones Obtenidas para la Proyección de la 

Demanda. 

Después de analizar las variables, plan

tear la forma de las funciones y haber realizado las 

pruebas estad!stioas para determinar los mejores es

timadores, se seleccionaron las funciones para proyec

tar la demanda de cada uno de los productos sider11rgicos. 
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2.3.1 Productos Planos. 

a).- Plancha. 

El planteamiento de la ecuaci6n de regre-

si6n es el siguiente: 

donde: 

DPL Demanda nacional de plancha (miles de tons.) 

PM Indice de crecimiento de Fabricación y Re

paración de Productos Metálicos. 

TU Indice de crecimiento de Fabricación de 

Tubos. 

Una vez que se corrió el modelo para las 

diferentes formas funcionales: lineal, logarítmica y 

exponencial y despuás de haber aplicado los criterios 

estadísticos: prueba de hipótesis, coeficiente de -

correlación, etc., se seleccionó la función logaríil:mi

ca, resultando la ecuaci6n de regresión múltiple si-

.guiente: 

~ 0. 006656 PMl.30169 TU 0.648002 

a o. 006656 ~1 /:'... 
l.30169 b2 0.64 8002 
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A ~ Los coeficientes b1 y b2, miden en esta -

forma funcional, la elasticidad demanda respecto al 

crecimiento de cada una de las variables consideradas, 

fabricaci6n y reparaci6n de productos metálicos y fa

bricaci6n de tubos, respectivamente. Así tenernos gue 

la elasticidad demanda de plancha con respecto al cr~ 

cimiento del sector fabricaci6n y reparaci6n de produ~ 

tos metálicos es mayor a la unidad (1.30169), esto -

significa que sí este sector crece en un 10%, la derna!!_ 

da de plancha lo hará en un 13.21%. 

Las variables independientes consideradas 

en la ecuaci6n sí llegan a explicar la demanda nacio

nal de plancha, ya que el coeficiente de correlaci6n 

rnGltiple obtenido es 0.9859. 

Los valores de b1 y b2 son por naturaleza 

promedios y por ello los valores de DPL no coinciden 

con los correspondientes de 15Pt, lo que se puede de

mostrar gráficamente, en donde ninguno de los puntos 

del diagrama de dispersi6n caen en la línea de regre

si6n. 

Dado que existen errores de estimaci6n,se 

calcul6 el error estandar de los coeficientes de re-

gresi6n en conjunto, cuyo valor fue de 0.106528, lo 
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que refleja la variabilidad que tienen los estimadores 

de los parámetros, resultando en este caso muy baja. 

Bajo el supuesto de que los errores son -

aleatorios e independientes, con una distribución nor-

mal. Se prob6 la significación estadística de los 

coeficientes empíricos,"b-1 y"b"2 para determinar si -

existe relacj,6n lineal entre las variables independie~ 

tes y la dependiente. Si no hay relaci6n lineal ento~ 

ces'bl=O y 'r52=0' siendo estas las hip6tesis que hay 

que probar bajo un nivel de significaci6n determinado; 

si se rechaza la hip6tesis se dice quelb'1 y'b2 son -

estadísticamente significativas. 

Aplicándose las pruebas de hip6tesis de 

una cola tenemos: 

Ho 

Ha 

~=O l 

~ >o l 

usando la t de student, la región de aceptaci5n a un 

nivel de significancia de 5%, est~ dada por: 

~ 1 6-1.78 (t de la tabla) 
~1 

donde: 
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~1 
3.80234 (t calculada) 

~1 

Se rechaza Ho, por lo que1"1 es estad1sti

carnente significativo. 

Ha : 1)'2 = O 

Ha : t'2 > O 

A un nivel de significancia de 5% 

6 1. 782 

donde: 

2.68223 

Se rechaza Ho, por lo que 'b'-2 es estad!s

ticarnente significativo. 

Tarnbi~n se aplic6 la prueba F para ver si 

las variables explicativas en conjunto influ1an en la 

demanda de plancha. 

Ho : 'S1 ::::: '°S'2 ::::: O 

La zona de aceptaci6n de la hip6tesis nula 

esta dada por: 
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F calculada ~ F tabla 

A un nivel de significancia de 5% con 2 

grados de libertad para el numerador y 12 para el de

nominador. 

F calculada 

F tabla 

208.19 

3. 89 

Se rechaza Ho, por lo que las variables 

explicativas sí influyen en la demanda nacional de -

plancha. 

Con el objeto de probar la presencia de 

perturbaciones autocorrelacionadas, se aplic6 la pru~ 

ba Durbin-Watson, con la estadística d: 

Ho p = O 

Ha p > O 

a un nivel de significancia de 1%, usando la prueba 

Durbin-Watson, la zona de aceptaci6n esta dada por: 

Se rechaza si: 
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De la tabla de valores apropiados de dL y 

<i¡.=0.70 

d = 1.9844 

Por lo que se acepta Ho de no autocorrelaci6n. 

Con el fin de observar si la varianza de 

las perturbaciones es la misma de todas las observa

ciones, hornocedasticidad, se aplic6 la prueba de 

Bartlett. 

( ~2u) = ( 0"2u) 2 
1 

Ha ( tr2u) 'f ( ~2u) 2 1 

A un.nivel de significancia de 5%, la zona de acepta

ci6n est~ dada por: 

x2 cal ~x2 tab 

x2 cal = 1.13 

x2 tabla= s. 99 

se acepta Ho por lo que existe homocedasticidad. 

b).- Lámina en caliente. 

El planteamiento de la ecuaci6n de regre

si6n es el siguiente: 



-

donde: 

DLC Demanda nacional de lámina en 

caliente (miles de toneladas). 

so. 

Después de haber corrido el modelo para -

las diferentes formas funcionales y habi~ndose aplic~ 

do las pruebas estadísticas, se escogi6 la forma lo

garítmica, quedando como sigue: 

nCL 0.297007 PM 0.327794 TU 0.970106 

a 0.297007'S1 =0.327794~2 =0,970106 

Al medir los coeficientes 1>1 y 'b'2 la ela~ 

ticidad de la demanda con respecto a cada una de las 

variables, tenernos que al crecer en un 10% el sector 

fabricaci6n de tubos, la demanda nacional de lámina 

en caliente lo hace en un 9.69%. 

El coeficiente de correlación es igual a 

0.9725 por lo que siendo su valor alto la demanda de 

lámina en caliente sí est~ explicada en función de -

estas dos variables. 

El error estand.ar de los coeficientes de 

estimación en conjunto result6 de 0.126233, por lo -

que la variabilidad de los estimadores es baja. 
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Al aplicar las pruebas de hip6tesis de una 

cola tenemos : 

Ho : ~l = O 

r.. 
Ha : b¡ >O 

usando la t de student, la regi6n de aceptaci6n, a un 

nivei de significancia de 5%, esta dada por: 

donde: 

~ 
--

1
- ~l.77 

~1 

1. 781 

Se rechaza Ha, por lo que el parSmetro bi 

es estadísticamente significativo. 

Ho : t 2 = O 

Ha : t 2 >O 

A un nivel de significancia de 5% 

~ l. 771 

= 3.42659 



-
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Se rechaza Ho, siendo el parámetro~2 es

tadísticamente significativo. 

Al aplicarse la prueba F: 

Ho : ~l = 'li2 O 

La zona de aceptaci6n esta dada por: 

F calculada ~ F tabla 

A un nivel de significancia del 5% con 2 

grados de libertad para el numerador y 13 para el de

nominador. 

F calculada 

F tabla 

113. 251 

3. 81 

Se rechaza Ho, por lo que las variables 

explicativas incluyen en la demanda de lámina en ca

liente. 

Con el objeto de probar la autocorrela

ci6n y usando la prueba Durbin-Watson, mediante el 

estadístico d, tenemos: 

Ho p = O 

Ha p > O 

a un nivel de significancia de 1%, la zona de acepta-
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ci6n esta dada por: 

se rechaza s.!: 

Los valores de la tabla son: 

du = 1.25 dL = 0.74 d = 1.89 

Se acepta Ho de no autocorrelaci6n. 

Con el objeto de ver si existe homocedas-

ticidad, aplicando la prueba de Bartlett. 

Ho : = 

A un nivel de significanpia de 5% la zona de acepta-

ci6n esta dada por: 

x2 calcuiX~l'\~ x2 tabla 

x2 cal = 0.00013 

x2 tabla = 5.99 

Se acepta Ho existiendo homocedasticidad. 
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c) .- Lrunina en Fr!o. 

El planteamiento de la ecuaci6n de regre

sión es el siguiente: 

donde: 

DLF ; Demanda nacional de Lámina en Fr!o 

(miles de toneladas). 

Después de haber corrido el modelo en las 

diferentes formas funcionales y una vez aplicado las 

pruebas estadísticas, se escogi6 la forma logarítmica: 

,...._ 
DLF = 68. 713796 PM0.413602 

a = 68.713796 t 1 =0.413602 

El coeficiente de correlación result6 de 

0.9866, por lo que la demanda de l~mina en fr!o tiene 

bastante relación con el índice de crecimiento del 

sector fabricaci6n y reparaci6n de productos met~licos. 

El error estandar de los coeficientes en 

conjunto es de 0.073968, por lo que la variabilidad de 

la var.iable explicativa es muy baja. 

Al aplicar la prueba de hipótesis tenemos: 



, Ho : lti1 = O 

Ha : lti
1 

> O 

85. 

a un nivel de significancia de 10%, tenemos que la zo

na de aceptación es: 

donde: 

1) 
1 ~ 1.350 

~1 

~1 
stl 

1.488 

Por lo que se rechaza Ho siendo el pará-
r,. 

metro b 1 , estad!sticamente significativo. 

Aplicando la prueba F. 

Ho : ~l = O 

La zona de aceptaci6n esta dada por: 

F calculada ~ F tabla 

A un nivel· de significancia del 5% con 1 

grado de libertad para el numerador y 13 para el deno

minador .. 

F calculada = 473.696 

F tabla "' 4.67 
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Se rechaza Ho por lo que la variable e:x:

plicati va influye en la demanda de lámina én frío. 

Mediante el estadístico d, aplicando la 

prueba Durbin-Watson, para ver la existencia de auto-

correlación. 

Ho p = O 

Ha p >o 

La zona de aceptación esta dad~'por: 

Se rechaza sí, 

~ .. í . 
~- -

";;~:. 

·~ ~~/ 
... ~\f~'.:>-~ 

--··· -'-r~~~_:/·~~:/';;J.i: -_ 
-~ 0~ 

Los valores de la t~-{~.,s'b'xi!;y'a;l:·.~~J; :'dé:~:;~~-~-~-
nificancia. 

1.07 d 1.1516 

Se acepta Ho, por lo que no existe autoco 

rrelaci6n. 

Aplicando la prueba Bartlett, con la fina

lidad de ver si existe homocedasticidad. 
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Ho = 

Ha 

A un nivel de significancia del 5% la zona de acepta

ción está dada por: 

x2 calculada ~x2 tabla 

x2 calculada ~ 0.98 

x2 tabla ~ 3.84 

Se acepta Ho, por lo que las varianzas de 

las perturbaciones son las mismas de observaci6n a oe_ 

servaci6n (homocedasticidad). 

d) .- Hojalata. 

La ecuación de regresión se planteó de la 

manera siguiente: 

donde: 

DHO = Demanda nacional de hojalata (miles 

de toneladas) • 

ALI = Indice de crecimiento d~ la produc

ción de alimentos enlatados. 
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CER = Indice de crecimiento de la produc-

ci6n de cerveza. 

Despu~s de haber corrido todas las formas 

funcionales y una vez realizadas las pruebas estad!s

ticas, se obtuvo la siguiente ecuaci6n de regresi6n: 

DHo 0.1725566 ALI0,677530 CER0.638226 

a = 0.1725566 'S1 =0.677530 ~2 =0.638226 

El coeficiente de correlaci6n obtenido fue 

de 0.9855, por lo que la demanda nacional está muy 

bien explicada por los indices de crecimiento de f abrl:_ 

caci6n de alimentos enlatados y fabricaci6n de cerveza. 

El error estandar de los coeficientes en 

conjunto es de 0.0886572, por lo que la variabilidad 

de las variables explicativas es muy baja. 

nernos: 

Al aplicarse las pruebas de hip6tesis te-

Ho : ~l =O 

Ha : t 1 >O 

La zona de aceptaci6n está dada por: 

~ 
--1-- ~ t tabla 
~l 
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A un nivel de signifioancia de 5%: 

t tabla • l. 771 

t calculada •3,593 

Se rechaza Ho, por lo que 'S1 , estad!stica

mente s~gnificativo. 

Ho : 1)
2 

.. O 

Ha : ~2 >O 

A un nivel de s~gnificancia de 5%: 

t tabla "' l. 771 

t calculada .. 3.138 

~ se rechaza Ho. por lo que c2 es estad!sti-

camente significativo. 

Aplicando la prueba F: 

La zona de aceptaci6n está dada por: 

F calculada $& F tabla 

A un nivel de significancia de 5% 1 con 2 

. grados de libertad para el numerador y 13 para el de~ 

nominador. 



F calculada 

F tabla 

219.560 

3.81 

90. 

Se rechaza Ho. por lo que las variables e! 

plicativas influyen en la demanda naci~nal de hojalata. 

Usando la prueba Durbin-Watson, mediante 

el estadístico d, se prueba la existencia de autoco

rrelaci6n. 

Ho p O 

Ha p ) O 

La zona de aceptaci6n est& dada por: 

Se rechaza sí: 

Los valores de la tabla al 1% de signifi-

cancia son: 

0.84 1. 09 d = 1,549 

Se acepta Ho, por lo que no existe auto

correlaci6n. Usando la prueba de Bartlett, para ver 

si existe homocedasticidad tenemos: 

Ho 



ne: 
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Ha 

La zona de aceptación está dada por: 

x2 calculada ~ x2 tabla 

A un nivel de significancia de 5%, se tie-

x2 calculada 

x2 tabla 

0.83 

5.99 

Se acepta Ho, existiendo homocedasticidad. 

2.3.2 Productos No Planos. 

a).- Varilla Corrugada. 

Se plante6 una ecuación de regresión como 

sigue: 

ove = ·1 + b1coN 

DVC = Demanda Nacional de varilla corru-

gada (miles de toneladas) • 

CON = Indice de crecimiento del sector 

construcci6n. 

Despu€s de haber corrido todas las formas 

funcionales y una vez aplicadas las pruebas estadís-
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ticas, la ecuaci6n de regresi6n es: 

-ove= 2.1129456 CON
1 'º3246 

a 2.1129456 'h°1= 1.03246 

El coeficiente de correlaci6n obtenido es 

de 0,9892, por lo que la demanda nacional de varilla 

corrugada está muy bien explicada por el índice de --

crecimiento del sector construcci6n. 

,. 
El error estandar de los coeficientes en 

conjunto es de 0.0636047, por lo que la variabilidad 

de los coeficientes es muy baja. 

mos: 

Aplicando las pruebas de hip6tesis tene-

Ho 

Ha 

'b' l o 

~ ). o 
l 

La zona de aceptaci6n está dada por: 

mas: 

t 
--1- ~ t tabla 
~1 

A un nivel de significancia de 5%, tene-

t calculada 

t tabla 

25.2349 

l. 761 
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Se recha~a Ho, por lo que el parfunetro'i>1 , 

es estadísticamente significativo. 

Aplicando la prueba F, tenemos: 
-r 

/.'o Ho : bl = O 

La zona de aceptación está dada por: 

F calculada ~ F tabla 

A un nivel de significancia de 5% y con 1 

grado de libertad en el numerador y 14 en el denomina-

dor tenemos: 

F calculada 636.851 

t tabla 4. 60 

Se rechaza Ho, por lo que la variable ex-

plicativa influye en la demanda nacional de varilla 

corrugada. 

Aplicando la prueba Durbin-Watson para ver 

la existencia de autocorrelaci6n se tiene: 

Se acepta sí: 

Ho p = O 

Ha p >O 
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Se rechaza s!: 

De la tabla a un nivel de significancia 

de 1% tenemos: 

0.84 d = l.385 

Se acepta Ho, de no autocorrelaci6n. 

Con la finalidad de ver la existencia de 

homocedasticidad se aplica la prueba de Bartlett. 

Ho = 

Ha 

La zona de aceptaci6n está dada por: 

mos: 

.x2 calculada ~ x2 tabla 

A un nivel de significancia de 5%, tene-

x2 calculada= 0.341 

x2 tabla = 3.841 

Se acepta Ho, existiendo hornocedasticidad. 

B),- Otras Barras. 

Se plante6 una ecuación de regresi6n de 



95. 

la manera siguiente: 

DOB 

donde: 

DOB = Demanda nacional de otras barras 

(miles de toneladas). 

Después de haber corrido el modelo en las 

diferentes formas funcionales y una vez aplicadas las 

pruebas estadísticas'·· 121 ecui,lpi6n de regresi6n qued6 

como sigue: 

·a = 0.08640931i'-1 =1.26311 

El coeficiente de correlap.ilsii obtenido es 

de 0.9693m el cual es muy alto, ~~r:'lo que la demanda 

nacional de otras b(,lrra,s., -~ª~~·:n~~:y· bien explicada por 
' '':~. ~ 1'' •• 

el índice de crecimiento d~·:f~ricaci6n y reparaci6n 

de productos metálicos. 

El error estandar de los coeficientes en 

conjunto es de 0,153392, por lo que la variabilidad 

delos coeficientes no es muy alta. 

Aplicando las pruebas de hip6tesis tene-

mos: 
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r.. 
Ho : bl O 

~ 
Ha : bl >O 

La zona de aceptaci6n está dada por: 

~ 1 

&131 
' t tabla 

A un nivel de significancia de 5% tenemos 

que: 

t tabla = 1. 771 

t calculada 7.81976 

Se rechaza Ha, por lo que l¡j-1 es estadís

ticamente significativo. 

Aplicando la prueba F, se tiene: 

Ho : 'Íj'l = O 

La zona de aceptaci6n está dada por: 

F calculada~ F tabla 

A un nivel de significancia de 5%, con 1 

grado de libertad en el numerador y 13 en el denomina 

dor se tiene: 

F calculada = 202. 200 

F tabla 4.67 
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Se rechaza Ho, por lo que la variable ex

plicativa influye en la demanda de otras barras. 

Mediante el estadístico d y aplicando la 

prueba Durbin-Watson, para ver la existencia de auto

correlaci6n, se tiene: 

Ho p =O 

Ha p) O 

La zona de aceptación está dada por: 

La zona de rechazo está dada por: 

Los valores obtenidos de la tabla a un ni 

vel de significancia de 1%, para d y a_, y el valor . u ~ 

estimado de d, son: 

dL ::: O. 81 d = 1.9158 

Se acepta Ho, de no autocorrelación. 

Con el objeto de ver la existencia de hom~ 

cedasticidad, se aplica la prueba de Bartlett. 

Ho 
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Ha 

Se acepta Ho si: 

es: 

x2 calculada ~ x2 tabla 

A un nivel de significancia de 5%, tenemos: 

x2 calculada 

x2 tabla 

c}.- Alambr6n. 

0.0008 

3.841 

La ecuaci6n de regresión que se plante6 

oespu~s de haber corrido el modelo en las 

diferentes formas funcionales y una vez aplicadas las 

pruebas estad!sticas la ecuación obtenida es: 

'DA!, 0.946119 CON1 • 05658 

a 0.9461191'1= 1.05658 

El coeficiente de correlación obtenido es 

0.9896, por lo que la demanda de alambr6n es explica

da por el índice de crecimiento del sector construc

ci6n. 

El error estandar de los coeficientes en 
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conjunto es de 0.0636479, por lo que la variabilidad 

de los coeficientes es muy baja. 

Aplicando la prueba de hip6tesis mediante 

la t de student se tiene: 

Ho : 'ti1 = O 

'-' Ha : o
1 

) O 

La zona de aceptación est~ dada por: 

'Í) 
1 

~1 
~ t tabla 

A un nivel de significancia de 5%, tenernos: 

t tabla = l. 761 

t calculada= 25.8069 

Aplicando la prueba F, se tiene: 

La zona de aceptaci6n está dada por: 

F calculada ~F tabla 

A un nivel de significancia de 5% y con 1 

grado de libertad en el numerador y 14 en el denomina~ 

dor, tenemos: 



F calculada 666.040 

F tabla = 4.60 

100. 

Se rechaza Ha, por lo que la variable ex

plicativa influye en la demanda de alambr6n. 

Para ver la existencia de autocorrelaci6n 

se aplicó la prueba de Durbin-Watson, mediante el es

tad!stico d. 

s!: 

Ha p O 

Ha p ) O 

Se acepta y se rechaza, respectivamente 

d > d u 

De las tablas, a un nivel de significan

cia de 1%, se tiene: 

d 2.1070 

Se acepta Ha, de no autocorrelaci6n. 

Mediante la prueba de Bartlett, se obser

v6 la existencia de homocedasticidad. 

Ha = 
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Ha 

Se acepta Ho si: 

x2 calculada ~ x2 tabla 

A un nivel de significancia de 5%, tenemos: 

x2 calculada = 0.000003 

x2 tabla 3.841 

Se acepta Ho, existiendo homocedasticidad entre las -

varianzas de las perturbaciones. 

sigue: 

donde: 

d).- Perfiles Ligeros, 

La ecuaci6n de regresi6n se plante6 como 

DPE = a + b1CON 

DPE = Demanda nacional de perfiles lige

ros (miles de toneladas). 

La funci6n obtenida una vez corrido el mo 

delo en las diferentes formas funcionales y después 

de haber realizado las pruebas estadísticas qued6 --

como sigue: 



-

~ = 5.2709995 CON0' 651379 

a= 5.2709995~1 =0.651379 

102. 

El coeficiente de correlaci6n obtenido es 

de 0.9404, existiendo una relaci6n alta entre la derna~ 

da de perfiles ligeros y el índice de crecimiento del 

sector construcci6n. 

El error estandar de los coeficientes en 

conjunto es de 0.100905, por lo que la variabilidad de 

los coeficientes es muy baja. 

Mediante la t de student, aplicando las 

pruebas de hipótesis, se tiene: 

La 

Al 

Ho 

Ha 

~ o l 

t >o 2 

zona de aceptación es: 

bl 1: t tabla 
Sb1 

5% de significancia 

t calculada 5.04716 

l. 771 t tabla 

Se rechaza Ho 1 siendo "b'1 estadísticamente 

significativo. 
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Aplicando la prueba F 

Ho 1 ~l = O 

Se acepta si: 

F calculada!: F tabla 

Al 5% de significancia y con 1 grado de 

libertad en el numerador y 13 en el denominador, se 

tiene: 

F calculada = 98.9054 

F tabla = 4.67 

Se rechaza Ho, por lo que la variable ex

plicativa influye en la demanda nacional de perfiles 

ligeros. 

Siguiendo la prueba Durbin-Watson, median

te la estimac!6n del estad!stico d, para saber si exis

te autocorrelaci6n. 

Ho.: p = O 

Ha : p > O 

A un nivel de significancia de 1%, se acep

ta y se rechaza, respectivamente si: 



De l.as t'ablas se obtiene 

d = 1.07 
u 

d 

104. 

1. 6045 

Aplicando la prueba de Bartlett para ver 

la existencia de homocedasticidad se tiene: 

Ho 

Ha 

Se acepta si 

donde, 

x2 calculada 6: x2 tabla 

A un nivel de significancia de 5% 

x2 calculada = 1.17 

x2 tabla 3.841 

Se acepta Ho, existiendo homocedasticidad. 

e).- Perfiles Pesados. 

La ecuaci6n de regresi6n planteada es: 

DPP Demanda nacional de perfiles pesados (mi

les de toneladas) • 

Después de haber corrido el modelo en dif~ 



105. 

rentes formas funcionales y habiendo aplicado las pru~ 

bas estad!sticas, la ecuaci6n· de regresi6n obtenida es: 

"fiPl> = 0.25942438 CON1•165º3 

a = 0.25942438~1 = 1.16503 

El coeficiente de correlaci6n obtenido es 

de. 0.9472, por lo que el !ndice de crecimiento del se~ 

tor construcci6n determina la demanda nacional de per-

files pesados •. 

El error estandar de los coeficientes en 

conjunto es de O .163952, por lo que la variabilidad de 

los coeficientes no es muy alta. 

Usando la t de student, aplicando pruebas 

de hip6tesis. 

Ho : 11 = O 

Ha : 11 >O 

La regi6n de aceptaci6n est~ dada por; 

t 1 ~t tabla 
~l 

Al 5% de significancia 

t calculada = 11.0468 

t tabla= 1.761 
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Se rechaza Ho por lo que 1J1 es estadísti

camente significativo. 

Aplicando la prueba F 

/:'o Ho : o1 = O 

Se acepta si: 

F calculada ~F tabla 

Al 5% de significancia y con 1 grado de 

libertad en el numerador y 14 en el denominador. 

F calculada 122.056 

F tabla 4.60 

Aplicando la prueba Durbin-Watson, mediante 

la estimación del estad!stico d. 

Ho p =O 

Ha p >O 

A un nivel de significancia del 1% se acep-

ta y se rechaza, respectivamente, s!: 

Obteniendo los valores de -ªu y dL de la ta

bla se tiene: 

dL = 0.84 1.09 d = 2.4329 

l'' 
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Se acepta Ho de no autocorrelaci6n. 

Aplicando la prueba de Bartlett, para ver 

la existencia de homocedasticidad. 

Ho ( t:S" 2u) 1 = ( \::1"'2u) 2 

Ha (o- 2u) 1 ~(a-2u) 2 
Se acepta a! : 

donde: 

x2 calculada ~ x2 tabla 

A un nivel de significancia de 5% 

x2 calculada = .034 

x2 tabla = 3.841 

Se acepta Ho de homocedastioidad. 

2.3.3 Tuber!a sin Costura. 

Se planteó la eouaci6n de regresión como 

DTUB "" .Demanda nacional de. tuber!a sin 

costura (miles de toneladas). 

PET = Indice de crecimiento del sector 
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petr61eo y derivados. 

Una vez corrido el modelo en las diferen-

tes fonnas funcionales y aplicando las pruebas esta-

dísticas se obtuv6 la siguiente ecuaci6n de regresi6n. 

15.0169566 PETº' 446378 

a = 15.01695661'1= 0.446378 

El sector petr6leo y derivados sí llega a 

explicar la demanda nacional de tubería sin costura 

al obtenerse un coeficiente de correlaci6n de 0.8882. 

El error estandar de los. coeficientes en 

conjunto es de 0.0956346, por lo que la variabilidad 

de los coeficientes de regresi6n es muy baja. 

Aplicando las pruebas de hip6tesis, me

diante el uso de la t de student. 

A Ho : n1 = O 

Ha : 1J'1 >O 

se acepta sí: 

'b 1 

~1 
' t tabla 

A un nivel de significancia de 5% 



t calculada = 7.23129 

t tabla = l. 761 

109. 

Se rechaza Ho, por lo que 'S1 es eatadis

ticamente significativo. 

Aplicando la prueba F: 

Ho : t 1 = O 

Se acepta sí: 

F calculada !: F tabla 

A un nivel de s~gnificancia de 5%, con l 

grado de libertad en el numerador y 14 en el denomina 

dar. 

F calculada= 52.3074 

F tabla = 4. 60 

Se rechaza Ho, por lo que la variable ex

plicativa influye en la demanda de tuber!a sin costu

ra. 

Aplicando la prueba Durbin-Watson, media~ 

te la estimaci6n del estad!stico d. 

Ho p = O 

Ha p )li> O 



·.-~! 

,,• 

110. 

A un nivel de significancia de 1%, se aceE. 

ta sí: 

Se rechaza s1: 

Obtenidos los valores de dL y du de la -

tabla. 

l. 09 d = 1.6374 

Aplicando la prueba de Bartlett para ver 

la existencia de hornocedasticidad: 

Ha G"2u) '1" 2u) 
1 2 

Ha c:t' 2u) ':/ ( ~2u) 
1 2 

Se acepta s1: 

x2 calculada ~ x2 tabla 

A un nivel de significancia de 5% 

x2 calculada =. o.4o 

x2 tabla 3.841 

Se acepta Ho. existiendo homocedasticidad. 
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2.3.4 Demanda de Acero. 

Se planteó la ecuac16n de regresión como 

sigue: 

donde: 

DAC = Demandá nacional de acero. 

Una vez corrido el modelo en las diferen

tes formas funcionales y después de haber aplicado -

las pruebas estad!sticas, se obtuvo la siguiente ecua 

c16n de regresión: 

'f>At ~ 12.60545933 PM0.365971 CON0.675838 

La demanda nacional de acero s! llega a 

ser explicada por los crecimientos de los sectores, 

fabricación y reparaci6n de productos met~licos y con~ 

truccidn, al obtenerse un coeficientede correlaci6n 

m~ltiple de 0.9911. 

El error estandar de los coeficientes en 

conjunto es de 0.043321, por lo que su variabilidad 

es muy baja. 

Aplicando las pruebas de hip6tesis rnediaa 

te el uso de la t de student se tiene: 



_.;-¡ 
' ! 
¡, 

; 

Se acepta sí: 

,,.. 
Ho : b1 O 

Ha 'b > o 1 

~ t tabla 

A un nivel de significancia de 5% 

t calculada 

t tabla 

2.1444 

1. 782 

112. 

Se rechaza Ho, por lo que 1>'1 es estadís

ticamente significativo. 

Se acepta s1: 

Ho : ~2 O 

Ha l¡j- > o 2 

' t tabla 

A un nivel de significancia de 5%. 

t calculada 3.51824 

t tabla 1. 782 

Se rechaza Ho, por-lo que 1>'2 es 
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estad1sticamente significativo. 

Aplicando la prueba F: 

Se acepta s1: 

F calculada ~ F tabla 

A un nivel de significancia de 5% con 2 

grados de libertad para el numerador y 12 en el deno-

minador: 

F calculada= 665.589 

F tabla = 3. 89 

Se rechaza Ho, por lo que las variables 

explicativas s! influyen en la demanda nacional de -

acero. 

Con el objeto de determinar la autocorre

laci6n se aplic6 la prueba Durbin-Watson mediante la 

estimaci6n del estad1stico d. 

Ho p = O 

Ha p >O 

A un nivel de significancia de 1%, la zona de acepta

ci6n est~ dada por: 
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Se rechaza si: 

Los valores de la tabla para dL y du son: 

0.70 

d = 1.51. 

Se acepta Ho de no autocorrelaci6n, apli-

cando la prueba de Bartlett para ver la existencia de 

homocedasticidad. 

Se acepta si: 

Ho ( <r-2) 
u 1 

x2 calculada '-X2 tabla 

A un nivel de significancia de 5% 

x2 calculada 0.22 

x2 tabla = s. 99 

Se acepta Ho, existiendo homocedasticidad.· 



PROYECCION DE LA D~DA NACIONAL,1976-1982. 
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3.1 Productos Planos. 

3.1.1 Plancha. 

La funci6n obtenida para este producto in-

cluye como variables independientes, al sector fabri-

caci6n y reparación de productos metálicos y al sector 

fabricaci6n de tubos. Para ambos, se fij6 una tasa me 

dia de crecimiento correspondiente al período 1976-82, 

con el fin de proyectar la demanda de plancha. 

Para el sector fabricación y reparación de 

productos metálicos, se fijó .~a tasa de 6.5% y para el 

sector fabricaci6n de tubos la de 9%; ambas tasas son 

las mostradas por estos sectores durante los Gltimos 

cinco años. 

Una vez fijadas las tásas de crecimiento 

de las variables independientes, se construyó la se

rie de !ndices de crecimiento para cada varfable y se 

proyectó la demanda esperada del producto para el pe

ríodo 1976-82. Después de haber proyectado la deman-

da, se calculó el intervalo de predicción a un 95%, de 

confianza, teniéndose por consiguiente un límite in

ferior y un límite superior con respecto a la proyec

ci6n esperada de la plancha. 
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La tasa media de crecimiento de la demanda 

de plancha para el per!odo de pr.oyecci6n, result6 de 

14.6%, llegando en 1982 a representar el 40.9% de la 

demanda nacional de planos (cuadros 8 y 22). 

3.1.2 Lámina en caliente. 

La funci6n obtenida para la proyecci6n de 

l~na en caliente, incluye como variables independie!!_ 

tes, al sector fabricación y reparación de productos 

metálicos y al sector fabricación de tubos, ambas va

riables son las mismas que el producto anterior, por 

lo que las consideraciones hechas sobre el crecimien

to de las variables independientes son iguales para 

este producto. 

Al proyectar la demanda de l!mina en calie~ 

te, la tasa media de crecimiento resultante para el - .· 

per!odo 1976-82, fue de 10,9% que para 1982, represen

tar!a el 21.7% de la demanda nacional de planos (cua

dros 9 y 22). 

3.1.3 L4rn:l.na en Fr!o. 

Para la proyecoi6n de este producto, la -

funci6n obtenida incluye como variable independiente 

al sector fabricaci6n y reparación d~ productos metá

iicos, por lo que el crecimiento considerado para esta 
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variable en el período de proyecci6n, es el mismo que 

en las funciones anteriores. 

Al proyectar la demanda de este producto, 

la tasa de crecimiento result6 de 1.6%, llegando en 

1982 a representar el 26.6% del consumo esperado de -

planos (cuadros 10 y 22). 

3.1.4 Hojalata. 

La funci6n obtenida para la proyecci6n de 

este producto incluye como variables independientes al 

sector fabricaci6n de alimentos enlatados y al de fa

bricaci6n de cerveza. 

Para el sector fabricaci6n de cerveza se 

fij~ una tasa media de crecimiento de 5.5% siendo más 

baja que la hist6rica, debido a que el crecimiento de 

este sector se ha visto disminuído notablemente en los 

llltimos años. 

Para el sector fabricaci6n de alimentos -

enlatados, se fij6 una tasa media de crecimiento de -

3.5%, que es la misma que la manifestada en los últi

mos cinco años. 

una vez elaborados los índices de creci

miento en base a las tasas consideradas, se proyect6 

la demanda de hojalata con un intervalo de predicci6n 
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al 95% de confianza. 

La tasa media de crecimiento resultó de -

6.0%, por lo que para 1982, la participación esperada 

de este producto en la demanda nacional de planos es 

de 10.8% (cuadros 11 y 22). 

Después de haber proyectado la demanda -

nacional de cada uno de los productos planos, la tasa 

media de crecimiento para el total de productos planos, 

es de 8.8% en el período 1976-82 (cuadro 12). 

3.2 Productos No Planos. 

3.2.1 Varilla Corrugada. 

La función obtenida p~ra proyectar la de

manda nacional de varilla corrugada, incluye como va

riable independiente al sector con·strucci6n. Para es

timar la demanda de este producto para el período 

1976-82, se fij6 una tasa media de crecimiento de 6.5%, 

que es la misma de los Gltirnos años. 

Después de haber elaborado los índices de 

crecimiento en base a la tasa considerada, se estimó 

la demanda nacional con un intervalo de predicci6n al 

95% de confianza. 
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Una vez proyectada la demanda, se obtuvo 

una tasa media de crecimiento de 6.5%, llegando en -

1982 a representar este producto el 43.4% de la dema~ 

da nacional de no planos (cuadros 13 y 23). 

3.2.2 Otras Barras. 

Para proyect.ar la demanda nacional de es

te producto, se obtuvo una funci6n cuya variable ind~ 

pendiente es el sector fabricaci6n y reparación de pr~ 

duetos metálicos. La tasa media de crecimiento fijada 

es la misma que en los productos planos, 6.5%. 

Al proyectar la demanda de este producto 

con un intervalo de predicción al 95%, de confianza se 

obtuvo la tasa de crecimiento de 8.1%, que en 1982, -

llegará a representar el 11.6% del total de no planos 

(cuadros 14 y 23). 

3.2.3 Alambr6n. 

Este sector incluye tambi~n en la función 

de proyección como variable independiente al sector 

construcción, considerándose la misma tasa media de 

crecimiento de 6.5%. 

La proyecci6n de la demanda nacional de 
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alambr6n, dio una tasa media de crecirnierto de 6.7%, la 

cual para 1982 representará el 22.6% de la demanda na

cional de no planos {cuadros 15 y 23). 

3.2.4 Perfiles Ligeros. 

La función obtenida para proyectar este -

producto, incluye tambi~n como variable independiente 

al sector construcci6n, por lo que, la tasa de creci

miento para el periodo 1976-82, es la misma que en el 

producto anterior. 

Al proyectar la demanda nacional de per

files ligeros, se obtuvo la tasa media de crecimiento 

de 4.1%, para el año de 1982, la demanda nacional de 

perfiles ligeros, llegará a representar el 10.3% del 

total de no planos {cuadros 16 y 23). 

3.2.5 Perfiles Pesados. 

Tambi~n para este producto, la funci6n ob

tenida incluye al sector construcci6n como variable -

independiente. 

La tasa media esperada es de 7.4%. La de 

manda de perfiles pesados llegará en 1982 a represen

tar el 12.1% del total de no planos. 
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Sumando las demandas proyectadas para cada 

uno de los productos no planos, la tasa media de cre

cimiento de la demanda nacional de estos productos, -

resulta de 6.6% para el período 1976-82 (cuadros 17 y 

23) • 

3.3 Tuber1a sin Costura. 

La funci6n obtenida para tuber!a sin cos

tura incluye como variable independiente al sector pe

tr6leo y derivados, a este sector se le fij6 una tasa 

media de crecimiento para el per!odo 1976-82 de 15.5%, 

siendo más alta que la hist6rica, pero de acuerdo a 

los planes de producci6n, es seguro que este sector -

llegue a tener este crecimiento. 

Una vez fijada la tasa media de crecimieu_ 

to, se contruy6 la serie correspondiente de !ndices 

de crecimiento, para proyectar la demanda esperada de 

tuber!a sin costura y se calcularon los correspondie~ 

tes intervalos de predicci6n al 95% de confianza. 

La tasa media de crecimiento resultante de 

la proyecci6n de la demanda esperada de tuber!a sin -

costura, fue de 6.5% para el período de 1976-82. 

Después de haber proyectado la demanda na

cional de cada uno de los productos siderúrgicos se 
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sumaron, con el objeto de ver el total de la demanda 

nacional (cuadro 20), 

La tasa de oreoimiento esperada del total 

de productos siderdrqicos para el per!odo 1976-82, 

result6 de 7.8%, donde el crecimiento de productos 

planos será mayor que el do no planos. 

3.4 Demanda Nacional de Acero en Lingote. 

Para proyectar la demanda nacional de ªº! 
ro en lingote, se busc6 la funci6n econom~trica, pero 

debido a que eKiste inconsistencia entre lo proyecta

do por la funcidn y el equivalente en acero de la su

ma de lo proyectado para cada uno de los productos -

s iderdrgicos, se dicidi6 proyectar la demanda de ace

ro en lingote en base al 

Dondei 

10 
X DAC • ( i•l PSn) 1.36 

10 
" PS • La suma de cada uno de los 
i•1 productos siderdrgicos. 

N• A~o de proyecci6n. 

Siendo 1,36~ el factor promedio de oon

versidn para obtener la demanda nacional del 
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equivalente de acero bruto. 

La suma de los productos siderúrgicos se 

realiz6 para el límite inferior esperado y límite su

perior a un intervalo de 95% de confianza. 

La tasa media de crecimiento esperada re

sul t6 de 7.8% para el período 1976-82, llegando a 

9.505 millones de toneladas la demanda de acero en li~ 

gote para 1982. 

Los resultados de las proyecciones de de

manda incluyen nada más la cantidad destinada a nivel 

nacional, faltando por consiguiente la cantidad des

tinada para exportaci6n, que sumando ambas, nos daría 

la cantidad de demanda total. 

Los resultados obten~dos para 1976 dan un 

margen promedio de error del 5% con respecto a las. ci

fras preliminares publicadas por la Cámara Nacional 

del Hierro y del Acero, pero si se tornan los límites 

de los intervalos de predicci6n cercanos a las cifras 

publicadas, el margen de error disminuye al 4%. 

Si bien las cantidades proyectadas para 

plancha y hojalata. son las que más se alejan con res

pecto a las cifras publicadas, es de esperar que al 

lograrse una recuperaci6n de la actividad econ6mica 
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del país, se puedan lograr cantidades de consumo para 

todos los productos cercanos a los proyectados en este 

trabajo. 

3.5 Análisis y Evaluaci6n de los Resultados. 

Para resolver los problemas que obstaculi

zan el desarrollo econ6mico del país se elabor6 un plan 
22/ 

básico de gobierno para el período 1976-82~, el cual 

contiene un conjunto de objetivos, políticas y medidas 

encaminadas a la soluci6n de ellos en base al pleno 

empleo de los recursos productivos y la adecuaci6n de 

la estructura productiva. 

La política de desarrollo se basa en la e~ 

pansi6n del mercado interno mediante la búsqueda de -

una mayor eficiencia en el uso de los factores produc

tivos, as! como la exigencia de financiar las importa

ciones necesarias para el desarrollo con recursos --

propios en un grado cada vez mayor. 

Para poder lograr una balanza comercial 

favorable, se buscará fortalecer el sector externo de 

nuestra econom!a, mediante el fomento de las exporta

ciones y la sustituci6n de las importaciones. 

Para poder incrementar las exportaciones, 
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será necesario que la producci6n sea competitiva en el 

mercado internacional y aumentarla para satisfacer el 

mercado nacional y poder exportar los excedentes. 

Para el mantenimiento y expansión de la -

planta productiva nacional, serán cubiertos priorita

riamente los volumenes de importaci6n necesarios y se 

r~cionalizarán aquellas importaciones de bienes sun

tuarios y de bienes industriales que llegan a resultar 

redundantes y excesivas. 

La política de sustituci6n de importacio

nes será un estímulo para el desarrollo de la activi-

· dad econ6mica, por lo que es necesario promover un 

esfuerzo productivo por parte de las empresas en bus

ca de una mayor integraci6n, y en donde, s! el tamaño 

de mercado resulta un obstáculo de importancia, la 

política comercial deberá coadyuvar a la obtenci6n de 

nuevos mercados. 

En lo que se refiere a la política indus

trial, el plan señala como objetivos principales, los 

siguientes: mejorar la capacidad del sector en lo que 

toca a la generaci6n de oportunidades de trabajo, au

mentar la competitividad en el exterior para ampliar 

la contribuci6n de las manufacturas al comercio exte

rior, incrementar la producción industrial a un ritmo 
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que satisfaga las metas generales de empleo e ingreso; 

hacer de la inversi6n industrial una palanca decisiva 

de desoentralizaci6n de las actividades econ6micas, -

avanzar en el proceso de integraci6n industrial produ

ciendo bienes de capital e intermedios y desalentar la 

producci6n e importaci6n de artículos suntuarios de -

consumo que imponen un car~cter imitativo al desarrollo 

industrial e implica una reducci6n del ahorro interno. 

El plan postula la elaboración de progra

mas industriales detallados en que se determinen metas 

cuantitativas de producción por ramas, que sirvan para 

informar y orientar a la inversi6n privada y de norrnar 

a las empresas públicas. 

Se propone la formulaci6n de un programa 

encaminado a utilizar al máximo las capacidades insta

ladas en la industria y evitar la duplicaci6n innece

saria de inversiones industriales; logrando as! multi

plicar la demanda de mano de obra, elevar la produc

tividad de las plantas y restringir el desperdicio de 

recursos de capital. 

La promoci6n de exportaciones de manufac

turas constituye la actividad de mayor importancia -

para resolver los desequilibrios externos de pagos. 
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Para ello es necesario la formulaci6n de un programa 

específico de exportaci6n de artículos industriales, 

en donde se seleccionen productos de manufactura com

pleja en que el país se pueda especializar y en donde 

haya un crecimiento rápido de la demanda internaciónal, 

también se debe de promover la exportaci6n de artícu

los tradicionales, en donde existe abundancia de mano 

de obra. 

La industria siderúrgica nacional como una 

de las ramas más importantes del sector industrial, ha 

sabido cumplir con la política de sustitución de impo~ 

taciones. En los últimos años ésta política ha empe

zado a fracasar, como consecuencia de la falta de una 

adecuada planeaci6n de la producci6n y de una adecua

da utilizaci6n de su capacidad productiva. 

La proyecci6n de la demanda nacional de -

productos siderúrgicos desempeña un papel importante 

para poder delimitar los planes de producci6n. 

El plan básico señala como una de las me

tas de la industria siderúrgica no s6lo cubrir el re

querimiento del mercado nacional, sino programar la 

exportaci6n permanente de productos siderúrgicos. 

De acuerdo a las proyecciones del presente 
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trabajo, para 1977 se espera una demanda nacional de 

6.2 millones de toneladas de acero y la producción -

planeada es de 7.2 millones de toneladas, utilizando 

solamente 73% de la capacidad instalada, quedando un 

mill6n de toneladas de acero de excedente para expor

tar, que representan el 13.9% de la producción. Para 

1982 al utilizar el 90% de la capacidad, de acuerdo a 

lo publicado por la Comisión Coordinadora de la Indu~ 

tria SiderGrgica, la producción será de 8.8 millones 

de toneladas de acero (incluye Gnicamente la primera 

etapa de SICARTSA) , y la proyección de la demanda na

cional para 1982 es de 9.5 millones de toneladas con 

lo que habría un déficit de 0.7 millones de toneladas. 

Para 1977 el 52% de la demanda nacional 

de productos siderdrgicos será de productos planos y 

para 1982 será de 55%, por lo que los planes de pro

ducción deberán ser orientados principalmente hacia 

este tipo de productos, no s61o para poder abastecer 

el mercado nacional sino para tener un excedente que 

pueda ser exportado. 

La industria siderdrgica debe de conside

rar el abastecimiento adecuado de acero en los próxi

mos años para lograr el desarrollo integral del sector 

industrial, por lo que debe de programar una producción 
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necesaria que vaya de acuerdo al desarrollo industrial 

y al mismo tiempo tener excedentes que puedan ser ex

portados. 

El sector industrial tiene planeado incre

mentar la producci6n de bienes de capital, por lo que 

la industria sider6rgica como abastecedora de acero -

para la producci6n de los mismos, debe de tratar de 

inclu!r las exigencias de abastecimiento,por ello es 

que el crecimiento en la demanda nacional de productos 

planos sobre todo en lo que se refiere a plancha y lá

mina en caliente es muy importante, ya que ellos cons

tituyen la materia prima para la fabricaci6n de los 

bienes de capital. 

Para 1982 resulta insuficiente la produc

ci6n prog~amada de acero, existiendo el peligro de -

recurrir a importaciones, por lo que la puesta en mar

cha de la segunda etapa de producci6n de SICARTSA se 

hace imprescindible, para cubrir este d~ficit. Esta 

segunda etapa esta orientada hacia la producci6n de 

productos planos, por lo que se hace más necesario la 

realizaci6n de esta etapa y sobre todo produciendo -

plancha y lfunina en caliente. 

En esta forma es necesario elaborar en -

forma acelerada programas de expansi6n a largo plazo 
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que consideren las posibilidades reales, t~cnicas, ad

ministrativas y financieras, de ampliaci6n de las em

presas existentes y la promoci6n de nuevas, ubicadas 

apropiadamente, sean éstas integradas o no integradas, 

as! como incrementar el uso de la capacidad instalada. 

Para la rea~izaci6n de los programas de 

expansi6n también es necesario contar con las suficie!!_ 

tes reservas de minerales y materias primas indispen

sables en la fabricaci6n de los productos siderOrgicos. 

Para ello se debe programar el ritmo de exploraci6n y 

explotaci6n de mineral de fierro, de carb6n y de otros 

recursos naturales no renovables, logrando as! una -

autosuficiencia permanente. 

También será importante establecer los -

criterios b~sicos para la ubicación de las nuevas pl~ 

tas siderdrgicas, sobre todo en lo que se refiere a la 

cercanía del abastecimiento de los minerales y las ma

terias primas. 

Igualmente es indispensable elaborar nor

mas para el logro y uso de los financiamientos que re

quiere la industria siderdrgica. 

El proceso H y L creado por Hojalata y 

Lámina, constituyen un avance tecnológico en la elabo-
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raci6n de acero, de ahí la importancia de implementar 

los medios para que las empresas obtengan el máximo -

provecho de la investigaci6n tecnol6gica y promover y 

respaldar la exportaci6n de tecnología siderargica, 

en donde juega un papel importante el funr.ionamiento 

del Instituto de Investigaciones Siderdrgicas. 

Es fundamental también crear dentro de las 

propias empresas siderargicas, plantas productoras de 

ciertos articulas terminados sidertlrgicos, para cons

tituir un proceso integrado dentro del desarrollo in

dustrial sobre todo en las regiones cercanas a las -

empresas siderdrgicas. 

La industria siderdrgica nacional, corno 

una de las ramas más importantes de la actividad eco

n6rnica es f.undamental para el desarrollo económico, 

sobre todoein lo que se refiere al abastecimiento de 

los productos sidertlrgicos que como bienes interme

dios, constituyen parte vital para el desarrollo de 

otras actividades, por lo que la planeaci6n de su -

producci6n debe ser encauzada no s6lo hacia el merca

do interno, sino a una adecuada política de exporta

ciones que permita obtener las suficientes divisas -

para financiar las ampliaciones y logren generar un 

proceso integrado en el desarrollo de la industria -

siderdrgica. 
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CUADRO No.1 

PRODUCCION SIDERURGICA NACIONAL 
1960-1967 

Miles ~e Toneladas 
Productos 1960 !2.§l 1962 l1§l 1964 1965 1966 1967 

~ 1 492 1 693 1 711 2 026 2 326 2 455 2 787 3 040 

Total de 
Productos 1 154 1 205 1 228 1 493 l 725 1 712 2 104 2 243 

Plancha 154 135 119 205 272 300 372 363 
Lámina en 

Caliente 130 130 87 138 145 144 180 189 
Lámina en 

Fr!o 180 214 255 292 330 148 363 392 
Hojalata 62 68 75 97 89 126 118 132 

Total Planos 526 547 536 732 836 718 1 033 1 076 

Varilla 
Corrugada 228 247 254 318 334 398 403 465 

Otras Barras 26 32 35 27 37 48 67 77 
Alambr6n 119 128 134 136 171 192 194 219 
Perfiles 

Ligeros 88 89 100 105 142 167 150 155 
Perfiles 

Pesados 44 53 49 48 63 61 94 95 

•rotal No Planos 505 549 572 634 747 866 908 1 011 

Tuber!a sin 
Costura 123 109 120 127 142 128 163 156 

FUENTE: Comisión Coordinadora de la Industria Siderdrgica 
Cámara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero.-
Departamento de Estudios Econ6micos. 



CUADRO No.1-A 

PRODUCCION SIDERURGICA NACIONAL 
J.968-1975 

~iles de Toneladas 
Productos 1968 ~ 1970 1971 1972 !2.1l 1974 1975 

~ 3 256 3 467 3 881 3 821 4 431 4 760 5 138 5 272 

Total de 
Productos 2 512 2 668 2 899 2 919 3 314 3 726 4 155 4 237 

Plancha 386 391 462 472 589 586 656 670 
Lámina en 

Caliente 216 237 237 261 288 381 462 465 
Lámina en 

Frío 481 526 556 604 690 779 802 735 
Hojalata 151 166 171 151 168 179 198 204 

Total Planos l 234 1 320 l 426 1 488 1 735 1 925 2 118 2 074 

Varilla 
Corrugada 496 528 570 553 628 752 784 906 

Otras Barras 90 116 114 107 136 151 209 197 
Alambr6n 252 258 317 301 338 376 412 419 
Perfiles 156 169 189 179 165 189 239 257 

Ligeros 
Perfiles 121 110 98 111 117 147 197 169 

Pesados 

Total No Planos 1 115 1 181 1 288 1 251 1 384 1 615 1 841 1 948 

Tuberfa sin 
Costura 163 167 185 180 195 186 196 215 

FUENTE: Comisi6n Coordinadora de la Industria Siderdrgica 
Camara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero.-
Departamento de Estudios Económicos. 

. ...:_:.-,,. 



CUADRO No.2 

DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1960-1967 

-Miles de Toneladas-
Productos ll§.Q. lli! 1962 1963 1964 1965 1966 !.2§1. 

~ 1 518 1 711 1 711 2 026 2 335 2 514 2 880 3 196 

Total de 
Productos 1 198 1 249 1 252 1 452 1 687 1 833 2 046 2 248 

Plancha 153 129 104 139 204 206 280 294 
Lámina en 

Caliente 130 130 86 118 141 147 183 193 
Lámina en 

Fr!o 196 228 262 292 338 349 366 410 
Hojalata 64 70 79 101 95 127 133 142 

Total Planos 543 557 531 650 778 829 962 1 039 

Varilla 
Corrugªda 219 242 254 318 335 393 404 465 

Otras Barras 36 43 47 37 49 59 78 96 
Alambr6n 119 128 134 136 171 192 194 219 
Perfiles 

Ligeros 88 89 100 105 142 167 150 155 
Perfiles 

Pesados 54 66 56 72 72 75 110 114 

Total No Planos 516 568 591 668 769 891 936 1 049 

Tuber!a sin 
Costura 139 124 130 134 140 113 148 160 

FUENTE: ComisiOn Coordinadora de la Industria SiderUrgica 
Cámara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero.-
Departamento de Estudios Econ6micos. 



CUADRO No. 2-A 

DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1968-1975 

-Miles de Toneladas-
Productos ~ 1969 1970 1971 .!2.ll. !21l 1974 1975 

~ 3 438 3 629 3 965 3 735 4 276 5 351 6 205 6 444 
Total de 

Productos 2 488 2 608 2 872 2 772 3 114 3 880 4 491 4 627 

Plancha 292 266 330 295 432 552 723 766 
Lrunina en 

Caliente 218 233 240 262 268 338 462 465 
Lámina en 

Frío 494 542 573 .595 675 840 922 844 
Hojalata 162 177 213 199 197 266 289 275 

Total Planos 1 166 l 218 1 356 1 351 1 572 2 046 2 396 2 350 

varilla 
Corrugada 496 527 570 523 582 732 774 906 

Otras Barras 104 130 127 107 148 167 247 258 
Alambr6n 252 258 325 301 322 376 410 418 
Perfiles 

Ligeros 156 169 189 179 165 189 219 254 
Perfiles 

Pesados 157 147 131 151 142 163 242 203 

Total No Planos 1 165 1 231 l 342 1 261 1 359 l 627 1 892 2 039 

Tuber!a sin 
Costura 157 159 174 160 183 207 203 238 

FUENTE: coíñlsi6n Coordinadora de la Industria Siderdrgica 
Cámara Nacional de la Industria del Hierro y del Acero.-
Departamento de Estudios Económicos. 



CUADRO No.3 

ESTRUCTURA PORCENTUAL DE LA DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1960-1967 

-Porcentajes-

Productos 1960 1961 1962 1963 1964 1965. 1966 1967 

~ 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 ill.:..Q. 100.0 ·~ 

Plancha 12.8 10.3 8.3 9.6 12.1 11.2 13.7 13.l 
Lámina en 

Caliente 10.8 10.4 6.9 B.1 8.4 B.O 8.9 B.6 
L~mina en 

Frfo 16.4 18.3 20.9 20.1 19.1 19.1 17.9 18.2 
Hojalata 5.3 5.6 6.3 7.0 5.6 6.9 6.5 6.3 

Total Planos 45.3 44.6 42.4 44.8 46.1 45.2 47.0 46.2 

Varilla 
Corrugada 18.3 19. 4 20.3 21.9 19. 9 21. 7 19. a 20.7 

Otras Barras 3.0 3.5 3.7 2.5 2.9 3.2 3.8 4.3 
Alambr6n 9.9 10.2 10. 7 9.4 10.1 10.5 9.5 9.7 
Perfiles 

Ligeros 7.4 7.1 a.o 7.2 B.4 9.1 7.3 6.9 
Perfiles 

·Pesados 4.5 5.3 4.5 5.0 4.3 4.1 5.4 5.1 

Total No Planos 43.1 45.5 47.2 46.0 45.6 48.6 45.B 46.7 

Tuber!a sin 
Costura 11. 6 9.9 10.4 9.2 B.3 6.2 7.2 7.1 

FUENTE: Cliiñara Nacional de la Industria del Hierro 
y del Acero, C.N.I.H.A. 



_, .. , .... ·:··••"'' 

CUADRO No. 3-A 

ESTRUCTURA PORCENTUAL DE LA DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1968-1975 

-Porcentajes-
Productos 1968 1969 1970 .!22! 1972 1973 1974 1975 

TOTAL .1.00.0 100.0 ~ !.Q.hl 100.0 100.0 100.0 100.0 

Plancha :,, :~ 1,:!\~:. ¡ ): '}:· 

10.2 11.5 10.6 13.9 14.2 16.1 16. 6 ll'd~ 

Lámina en 
B. B .~\! Caliente B.9 8.4 9.4 8.6 10.0 10.3 10.1 

Lámina en . :.::1l·:\1.·v_q\' 
Frío 19.9 20.B 20.0 21. 5 21. 7 21.6 20.5 18.2 

Hojalata 6.5 6.B 7.3 7.2 6.3 6.9 6.5 5.9 

Total Planos 46.9 46.7 47.2 48.7 50.5 52.7 53.4 50.B 

varilla 
Corrugada 19.9 20.2 19. 8 18.9 18.7 18.B 17.2 19.6 

Otras Barras 4.2 5.0 4.4 3.9 4.7 4.3 5.5 5.6 
Alambr6n 10.l 9,9 11. 3 10.8 10.3 9.7 9.1 9.0 
Perfiles 

Ligeros 6.3 6.5 6.6 6.5 5.3 4.9 4.9 5.5 
Perfiles 

Pesados 6.3 5.6 4.6 5.4 4.6 4.2 5.4 4.4 

Total No Planos 46.8 47.2 46.7 45.5 43.6 41.9 42.1 44.1 

Tubería sin 
Costura 6.3 6.1 6.1 5.8 5.9 5.4 4.5 5.1 

FUENTE: CaJííara Nacional de la Industria del Hierro 
y del Acero, C.N.I.H,A. 



CUADRO No.4 

INCREMENTO PORCENTUAL DE LA DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1960-1968 

-Porcentajes-
Productos 1961 1962 1963 1964 ~ 1966 1967 1968 
Acero 12. 7 18.4 15.3 7.7 14.6 11.0 7.6 
Total de 

Productos 4.3 0.2 16.0 16.2 8.7 11.6 9.9 10.7 
Plancha -15.7 -19. 4 33.7 46.8 1.0 35.9 5.0 - 0.7 
L~ina en 

Caliente -33.8 37.2 19.5 4.3 24.5 5.5 13.0 
Lámina en 

Fdo 16. 3 14.9 11.5 15.8 3.3 4.9 12.0 20.5 
Hojalata 9.4 12.9 27.8 - 5.9 33.7 4.7 :,,,é,;,.:,:;i/i· 6.B 14.1 

l(i ~·o 
',·.·,·),,;_;,..', 

Total Planos 2.6 - 4.7 22.4 19.7 6.6 a:·q 12.2 
~~; 

Varilla ~ ·, 

Corrugada 10.5 5.0 25.2 5.3 18.8 : 1.5 15.1. 6.7 
Otras Barras 19.4 9.3 -21.3 32.4 20.4 32.2 23.1 B.3 
Alambr6n 7.6 4.7 1.5 25.7 12.3 i,,.o 12.9 15.1 
Perfiles r:, 

Ligeros 1.1 12.4 5.0 35.2 17.6 -10 ;'2~/<.•,. 3.3 0.6 
Perfiles 

Pesados 22.2 -15.2 28,6 4.2 46.7 3.6 37.7 

Total No Planos 10.1 4.0 13.0 15.1 15.9 5.1 12.1- 11.1 

Tubería sin 
Costura -10.a 4.8 3.1 4.5 -l.9.3 31.0 8.1 - 1.9 

FUENTE: Cáííiara.Nacional de la Industria del Hierro 
y del Acero. C.N.I.H.A. 



CUADRO 4-A 

INCREMENTO PORCENTUAL DE LA DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1969-1975 

-Porcentajes-

Productos 1969 1970 1971 
19·7'~)i:'.?J~f-· 

1973 1974 1975 
Acero 5.6 9.3 5.8 . 1:4. 5 .:F/:: 

25.1 16 .o 3.9 ___ .... ;,:•--

Total de 
Productos 4.8 10.1 - 3.5 12.3 24.6 15.7 3.0 
Plancha - 8.9 24.1 -10.6 46.4 27.8 31.0 5.9 
Lámina en 

Caliente 6.9 3.0 9.2 2.3 44.8 19.1 0.6 
Lámina en 

Frío 9.7 5.7 3.8 13.4 24.4 9.8 - 8.5 
Hojalata 9.3 20.3 .. 6.6 .. 1.0 35.0 8.6 - 4.8 

Total Planos 4.5 11. 3 .. 0.4 16. 4 30.2 17.1 - 1.9 

Varilla 
Corrugada 6.3 8.2 - 8.2 11.3 25.8 5.7 17.1 

Otras Barras 25.0 - 2.3 -15.7 38.3 12.8 47.9 4.5 
Alambr6n 2.4 26.0 - 7.4 7.0 16.8 9.0 2.0 
Perfiles 

Ligeros 8.3 11.9 - 5.3 - 7.8 14.5 15.9 16.0 
Perfiles 

Pesados - 6.4 -10.9 15.3 - 6.0 14.8 48.5 -16.l 

Total No Planos 5.7 9.0 .. 6.0 7.8 19.7 16.3 7.8 

Tubería sin 
Costura l. 3 9.4 .. a.o 14.4 13.1 - 1.9 17.2 

FUENTE: C!Jñara Nacional de la Industria del Hierro 
y del Acero. C.N.I.H.A. 

... 

Tasa Media 
de Creci-
miento 
1960-1975 

10.1 

9.4 
11.3 

9.7 

9.7 
10.2 

10.3 

9.9 
14.0 

8.7 

7.3 

11.l 

9.6 

: .:·;:1;~j?::z 



CUADRO No.5 

EXPORTACION DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1960-1967 

-Toneladas-
Productos lli~ 1961 1962 1963 

Total de 
Proauctos 12 246 12 291 19 380 104 837 

Plancha l 920 7 089 14 630 
L~mina en 

Caliente 1 124 
Llirnina en 

Fdo 156 170 2 244 
Hojalata 7 35 798 

Total Planos 2 083 7 294 18 796 

Varilla 
Corrugada 9 670 4 667 4 

Otras Barras 73 20 30 
Alambr6n 
Perfiles 

Ligeros 
Perfiles 

Pesados 373 23 56 

Total No Planos 10 116 4 710 90 

Tubería sin 
Costura 47 287 494 

FUENTE: Ciiñíara Nacional de la Industria del Hierro 
y del Acero, C.N.I.H.A. 

-

66 506 

19 146 

8 549 
3 167 

97 448 

4 
36 

251 

291 

7 098 

1964 1965 

79 892 114 987 

67 933 93 182 

3 538 

670 627 
28 so 

72 169 93 859 

95 226 
33 

628 871 

723 1 130 

7 000 19 998 

1966 1967 

114 554 82 448 

92 282 69 316 

17 68 
59 159 

92 358 69 543 

6 1 
195 234 

1 113 319 

1 314 554 

20 882 12 351 



CUADRO No. 5-A 

EXPORTACION DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1968-1975 

-Toneladas-

Productos 1968 ~ 1970 1971 ill1 1973 1974 ~ 
Total de 

Productos 120 972 163 009 166 966 284 211 326 282 108 785 64 231 28 216 

Plancha 95 067 124 967 132 322 177 
Lámina en 

179 156 894 35 363 2 975 294 

Caliente 7 225 2 029 5 796 25 337 2 528 1 265 
Lámina en 

Fr!o 7 272 4 674 5 826 28 086 26 143 2 925 383 258 
Hojalata 625 802 1 264 1 011 770 3 1 63 

Total Planos 102 964 137 668 141 441 212 072 209 144 40 819 3 359 1 880 

Varilla 
Corrugada 45 652 203 29 579 46 655 20 938 10 001 

Otras Barras 1 9 11 962 1 333 725 33 1 049 
Alambr6n 15 965 1 380 1 112 
Perfiles 

Ligeros 
Perfiles 

Pesados 1 433 2 905 785 1 358 30 283 31 404 27 417 3 256 

Total No Planos 1 479 3 566 988 42 899 94 236 53 067 38 831 5 417 

Tuber!a sin 
Costura 16 529 21 775 24 537 29 240 22 902 14 899 22 041 .20 919 

FUEN1'E: C&Iííara Nacional de la Industria del Hierro 
y del Acero, C.N.I.H.A, 



CUADRO No.6 

IMPORTACION DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1968-1975 

-Toneladas-
Productos ~ 1969 1970 illl 1972 1973 1974 .!.ill. 
Chatarra 458 921 494 404 722 266 511 366 527 899 968 405 795 600 1 191 783 
Arrabio 3 577 1 699 1 146 1 150 11 808 119 143 52 933 123 539 
Ferroaleaciones 1 917 2 412 3 993 3 343 3 115 4 420 9 744 14 182 
Material 

Relaminable 66 165 65 722 59 159 39 809 42 435 64 348 44 165 31 499 
Desbastes 

Primarios 143 866 93 233 78 407 47 022 0 197 11 838 130 428 154 360 
Total de Mate 

rias Primas 674 446 657 470 864 971 602 690 593 454 1 168 154 1 032 870 1 515 363 

Plancha 458 260 491 464 501 7 008 69 755 96 498 
Lámina en 

Caliente 2 047 4 144 4 780 5 042 5 784 4 563 350 439 
Lámina en 

Frfo 2 119 3 088 4 892 4 065 2 877 47 544 97 814 53 511 
Hojalata 11 582 11 935 43 403 49 042 29 486 86 927 90 748 71 365 

Total Planos 16 206 19 427 53 566 58 613 38 648 146 042 258 667 221 813 

varilla 
Corrugada 

Otras Barras 14 490 14 008 13 061 12 660 13 726 17 266 38 915 61 630 
Alambr6n 7 180 9 469 16 949 9 223 6 664 5 221 0 113 26 954 
Perfiles 

Ligeros 
Perfiles 

Pesados 38 178 21 561 20 866 21 356 20 537 24 093 41 661 33 503 

Total No Planos 59 848 45 038 so 876 43 239 40 927 46 580 88 689 122 087 

Tuber!a sin 
Costura 10 587 13 971 13 319 9 483 10 785 35 647 29 050. 43 459 

-· 



CUADRO no. 6 

IMPORTACION DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1968-1975 

-Toneladas-
(continuaci6n) 

Productos 1968 1969 .!22.Q. 1971 1972 

Total de 
Productos 86 641 78 436 117 761 111 335 90 360 

Otros Productos 
Eiaboraaos 82 970 105 925 70 513 44 475 102 930 

T O T A L 169 611 184 361 188 274 155 810 193 290 

FUENTE: C3ií\ara Nacional de la Industria del Hierro 
y del Acero. C.N.I.H.A. 

228 

106 

334 

1973 

269 376 406 387 359 

709 152 662 188 347 

978 529 068 575 706 



CUADRO No.7 

INDICES DE CRECIMIENTO DE LOS SECTORES CONSUMIDORES DE 
PRODUCTOS SIDERURGICOS,1960-1975 

Fabricaci6n Fabricaci6n y 
Fabricaci6n y 
Reparación de 

Alimentos de Reparaci6n de Productos Sector 
AflO Petr6leo Enlatados Cerveza Tubos Metálicos Construcción 

1960 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 1~~ ;:~":;.,, .. ,;\ •.:\ 1961 114.0 110.5 98.9 92.5 115.8 
1962 121. 7 108.1 103.7 82.5 114.9 106;0 
1963 131. 7 120.2 102.0 98.1 138.8 12i. 4 
1964 144.7 118.6 124.7 116.0 180.4 lÜ .• 9 
1965 156. 3 142. 3 138.8 95.3 211. l 139:;.9_ 
1966 165.8 141.1 158.9 144.3 243.2 159.9. 
1967 190.6 165.4 165.7 143.9 249. 8 180.7 
1968 210.7 178.7 169. a 148.6 288.9 194.0 
1969 224.7 201. 3 186.6 141.5 308.1 212.3 
1970 247.2 247.0 197.9 156.6 346.0 222.5 
1971 255.7 248.1 172.1 173.6 347.6 216.7 
1972 278.5 258.2 208.l 197.2 372.7 254.8 
1973 286.1 275.0 243.2 200.5 421.9 295.1 
1974 332.9 270.9 282.9 232.6 461.1 312.5 
1975 370.0 288.7 282.9 234.0 485.5 330.3 

FUENTE: Banco de México, S.A. Oficina de Cuentas de Producci6n; Cuentas Nacionales,1960-1975. 
México, 1976. 



CUADRO No. 8 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 
PLANCHA, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
ANO INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 678 692 706 

1977 696 711 727 

1978 782 800 818 

1979 922 942 963 

1980 1 090 1 113 1 137 

1981 1 286 1 318 1 347 

1982 1 536 1 568 1 600 



ANO 

; ;~ ~ \: ,:~1,:~:>:{..'.'::.:;;·\:·í;· é.)976 
·,, 

~: ,_-, 

1977.,. 

1978 

1979 
... 

+~ªº ., 

~';.~'. 
·,:·;, '.':-·,: ':,'?(~; ~'.~ ..... ~ \;' ' 

1981 

1982 

CUADRO No. 9 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 
LAMINA EN CALIENTE, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

435 448 462 

444 458 472 

487 502 517 

549 566 583 

621 640 659 

708 729 751 

810 834 859 



CUADRO No.10 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 

LAMINA EN FRIO, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMI'l'E LIMITE 
~o INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 816 876 936 

1977 820 880 940 

1978 839 899 959 

1979 869 929 989 

1980 899 959 1 019 

1981 930 990 1 050 

1982 952 1 022 1 092 



CUADRO No .11 

PROYECCION DE LA DE~.ANDA NACIONAL DE 
HOJALATA, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
~o INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 288 292 296 

1977 295 300 305 

1978 312 317 322 

1979 333 338 343 

1980 . 355 360 365 

1981 380 385 390 

1982 406 411 416 



CUADRO No.12 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 
PRODUCTOS PLANOS, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
.MO INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 2 217 2 308 2 400 

1977 2 255 2 349 2 444 

1978 2 420 2 518 2 616 

1979 2 673 2 775 2 878 

1980 2 965 3 072 3 180 

1981 3 304 3 422 3 538 

1982 3 704 3 835 3 967 



CUADRO No.13 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 
VARILLA CORRUGADA, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
AAO INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 835 842 849 

1977 852 860 868 

1978 905 913 921 

1979 973 982 991 

1980 1 050 1 060 1 070 

1981 1 132 1 142 l 152 

1982 1 220 l 231 1 242 



CUADRO No.14 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 

OTRAS BARRAS, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
AAO I~~ERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 192 205 219 

1977 195 20S 222 

1978 208 223 239 

1979 228 245 263 

1980 251 270 290 

1981 276 298 321 

1982 303 328 355 



CUADRO No.15 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 

ALAMBRON, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
Mio INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 430 434 438 

1977 439 443 447 

1978 468 472 476 

1979 503 508 513 

1980 544 549 554 

· 1981 586 593 599 

1982 633 640 647 



ARO 

1976 

1977 

1978 

1979 

1980 

1981 

1982 

CUADRO No.16 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 

PERFILES LIGEROS, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE 
INFERIOR 

223 

226 

235 

245 

255 

267 

279 

\ _;,,< i:iMtf E ' 
ESPERADO. :. SUPERIOR' ; .. 

230{:' 237 
:--:-: 

2~f 240 

243 251 

254 263 

266 

279 

293 

. ; /"' >::~~., ;/' 
291 

307 



CUADRO No.17 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 

PERFILES PESADOS, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
Af:JO INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 211 223 236 

1977 215 228 242 

1978 230 244 259 

1979 249 265 282 

1980 271 289 308 

1981 295 315 337 

1982 319 342 366 



CUADRO No.18 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 

NO PLANOS, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
MIO INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 1 891 1 934 1 979 

1977 1 927 1 972 2 019 

1978 2 046 2 095 2 146 

1979 2 198 2 254 2 312 

1980 2 371 2 434 2 499 

1981 2 556 2 627 2 700 

1982 2 754 2 834 2 917 



CUADRO No.19 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 

TUBERIA SIN COSTURA, 1976-1982 
(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
AiilO INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 215 219 224 

1977 225 230 235 

1978 239 245 251 

1979 255 262 269 

1980 272 280 288 

1981 290 299 308 

1982 309 320 331 



CUADRO No.20 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 

TOTAL DE PRODUCTOS, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
ANO INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 4 323 4 461 4 603 

1977 4 407 4 551 4 698 

1978 4 705 4 858 5 013 

1979 5 096 5 291 5 459 

1980 5 608 5 786 5 967 

1981 6 150 6 348 6 546 

1982 6 767 6 989 7 215 



CUADRO No. 21 

PROYECCION DE LA DEMANDA NACIONAL DE 

ACERO, 1976-1982 

(Miles de Toneladas) 

LIMITE LIMITE 
ANO INFERIOR ESPERADO SUPERIOR 

1976 5 879 6 067 6 260 

1977 5 994 6 189 6 389 

1978 6 399 6 607 6 818 

1979 6 931 7 196 7 424 

1980 7 627 7 869 8 115 

1981 8 364 8 633 8 903 

1982 9 203 9 505 9 812 



CUADRO No. 22 

ESTRUCTURA PORCENTUAL DE LA DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS PLANOS 
- 1976-1982 -
-Porcentajes-

Producto 1976 !221 1978 1979 1980 ?98.1. 1982 

Plancha 30.0 30.2 31. 8 33.9 36.2 38.5 40.9 

Lfunina en Caliente 19. 4 19.5 19.9 20.4 20.9 21. 3 21. 7 

L!mina en Fr!o 38.0 37.5 35.7 33.S 31.2 28.9 26.6 

Hojalata 12.6 12.0 12.6 12.2 ll.. 7 11. 3 10. 8 

~ !Q.Q..:.Q. lQ.Q..:..Q. 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 



CUADRO No.23 

ESTRUCTURA PORCENTUAL DE LA DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS NO PLANOS 
- 1976-1982 -
-Porcentajes-

Producto 1976 1977 1978 1979 1980 ~ 1982 

Varilla Corrugada 43.5 43.6 43.6 43.6 43.5 43.5 43.4 

Otras Barras 10.6 10. 5 10.6 10.9 11.l 11.3 11.6 

Alambr6n 22.5 22.5 22.5 22.s 22.6 22.6 22.6 

Perfiles Ligeros 11.9 11. 8 11.6 11.3 10.9 10.6 10.3 

Perfiles Pesados 11.5 11.6 11. 7 11. 7 11.9 12.0 12.l 

No Planos .!.Q.Q.:.Q. 100.0 100.0 100. o 100.0 100.0 100.0 



CUADRO No. 24 

ESTRUCTURA PORCENTUAL DE LA DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
- 1976-1982 -
-Porcentajes-

Producto 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982 

Plancha 15.5 15.6 16.5 17.8 19 .2 20.7 22.4 
Lfunina en Caliente 10.1 10.1 10.3 10.7 11.1 11.5 11.9 
Lámina en Fr!o 19.6 19.3 18.5 17.5 16. 6 15.6 14.6 
Hojalata 6.5 6.6 6.5 6.4 6.2 6.1 6.0 

~ 51. 7 51.6 51. 8 52.4 53.1 53.9 54.9 

Varilla Corrugada 18.9 18.9 18.8 18.6 18.3 18.0 17.6 
Otras Barras 4.6 4.6 4.6 4.6 4.7 4.7 4.7 
Alambr6n 9.7 9.7 9.7 9.6 9.5 9.3 9.1 
Perfiles Ligeros 5.2 5.1 5.0 4.8 4.6 4.4 4.2 
Perfiles Pesados s.o s.o 5.0 5.0 5.0 5.0 4.9 

No Planos 43.4 43.3 43.1 42.6 42.1 41.4 40.5 

Tubería sin Costura 4.9 5.1 5.1 5.0 4.8 4.7 4.6 

TOTAL DE PRODUCTOS 100.0 100.0 !QQ.:..Q. 100.0 100.0 100.0 .!.Q.hQ. 



Producto 

~ 
Total de Productos 

Plancha 
L~ina en Caliente 
L~ina en Fr!o 
Hojalata 

Planos 

Varilla Corrugada 
Otras Barras 
Alarnbr6n 
Perfiles Ligeros 
Perfiles Pesados 

No Planos 

Tuberia sin Costura 

CUADRO No. 25 

INCREMENTO PORCENTUAL DE LA DEMANDA NACIONAL DE PRODUCTOS SIDERURGICOS 
1976-1982 

-Porcentajes-

1977 !m 1979 1980 1981 19a2 

2.0 6.7 a.9 9.4 9.7 10.1 
2.0 6.7 a.9 9.4 9~ 7·· •:,,,'<'. .. :, l.O .. 1, 
2.7 12.5 17.a 1a.2 1a. 4 ·¡~·:ó·::·.·• 
2.2 9.6 12.7 13.1 13.9 14. 4 ';,::;:' 
0.5 2.2 3.3 3.2 3.2 3.2 

5.7 -;» 

Tasa Media 
de 

Crecimiento 
1976-19a2 

1.a 

1.a 

14.6 
10.9 

2.6 
2.7 6.6 6.5 6.9 6.a 

-<-~·' 
6.0 

l.a 7.2 10.2 10. 7 11. 4 12.1 ·::-.::, a.a 

2.1 6.2 7.6 7.9 7.7 1.a ' ', 6.5 
1.5 7.2 9.9 10. 2 10. 4 10.1 ~:~~ a.1 
2.1 6.5 7.6 8.1 a.o 7.9 6.7 
1.3 4.3 4.5 4.7 4.9 5.0 \:, 4.1 
2.2 7.0 a.6 9.1 9.0 s_.,6{' 7.4 

2.0 6.2 7.6 a.o .. 7 •. 9 :;:'i'~9· 6.6 

5.0 6.5 6.9 6.9 6.a 1.0 6.5 
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