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Bn mo mdl.én, la Repdblica Argentina estf hacien-

'do ingentes esfuerzos dentro de su plan q_nigqmm para desa-

rrollar varioe cempos de la industria. ,

Hemos efectuado un cdlculo tentativo de costos se-
gin lo convenido en nuestras conversaciones con CONADE, de las
mequinarias y equipos para los variados materiales involucra-
dos en base a los precios de Tokio, los cuales, esperamos, sean
convertidos por CONADE a los que existirfan en Argentina en el
momento de la realizacién de este proyecto.

En este cdlculo tentativo, el costo unitario de la
fuerza motriz es un factor que ejerce un efecto particularmente
importante. Mientras que CONADE indicaba un costo unitario de
m$n 1.- (¥ 2,16) por EKWH, para fuerza motriz generada con gas
natural, nosotros hemos adoptado ¥ 3.50, que es la tarifa para
fuerza motriz corriente en Japén. Si se aplicara el costo uni-
tario de ¥ 2.16, el costo del aluminio serfa reducido conside-

rablemente por debajo de lo que muestra este cdlculo de costos,
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piloto. :
| ~ Serfa aconsejable relevar los dep§sitos de alunita
luego de haber determinado su aprovechamiento por medioc de
andlisis.
Mientras que la estimacién de costos fué efectuada
en base a 20.000 toneladas anuales de aluin:l.o.. también per-
mite su escalonamiento progresivo hasta las 30.000 toneladas.

(2) SECCION ALUMINA

La descripcidn de los resultados del estudio de la
fabricacién de aluminio a partir de la alunite se divide en

‘dos casos: el Proceso Kali y el Proceso Soda Amonio.

A.- Proceso Kali para la fabricacién de alumina a partir de

la alunita.
(a) Condiciones relatives al mineral medio tomado como

base para el cdlculo de costos:
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1°) Composicién de 1l mena:
A1204 T-S10,  R-S510, K20.  Nag0
24.0% 26.0% 5.2% 6.0% 1.5%
!-503 F-503 !-203 Material orgdnico y
: Hp0 combinada
25.0% 18.0% 3 14,5%

Esta ooibo:id@n eetd basada sobre los resultados
obtenidos con ruestras coleccionadas por la comiesién de es-
tudios enviada a la Repiblica Argentine en 1964. Los porcen-
tajes de 803 y algunos otros componentes de contenido desco-
nocido fueron inferidos de valores enal{ticos obtenidos an-
teriormente.

Las condiciones particularmente importantes gue
debe cumplir el mineral medio son lae siguientes:

a) Un 20% del Si0 total debe ser Si0, reactivo y esto
estd asociado 2 la formacién de zeolita.
b) La porecidén de SO; aparte de la que estd estechiametri-
camente combinada con K30 y Nao0, estd calculada como
803 libre que en su totalidad reacciona con KOH.
(2) Tomando en cuenta la pérdida de A1p0, durante el proceso
de fabricacidn y la ley del mineral disponible, los regquisi-
tos para este mineral estdn calculados en 5,850 kg/t. 11203.

(3) Tomando en cuenta la pérdida de EKDH debide la formacidn
de zeolita, como también durante el proceso de fabricacidén
Yy las cantidades de EDH que reaccionan con F-S03, el consumo
de EDH se cdlcula en base a 1,950 kg/t A103.

Tomando el rendimiento como 100% en base a2 la pure-

ga, el rendimiento de KoS04 como subproducto estd calculado
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(3) Existen repuestos para los servicios pmo&pdu. Y la
- operacién como regla serd en base a una operacidn continua.

(4) Las condiciones y caracterfsticas locales desconocidas
 que puedan tener influencia sobre la construccién de la
planta, han sido inferidas en base a las experiencias recogi-

das por la misién de estudios.

C) Condiciones para el cdlculo de costos

(1) E1 equipo de electrdlieis del KOH, las celderas, genera-
dores y equipo de fabricacidn del mfatd de potasio fi-

guran como rubros del costo y estdn inclufdos en el cflculo

de costos. (Sin embargo, la capacidad del generador estd esti-

mada en unos 3,000 KW.)

(2) Los precios estdn integramente basados en aquellos que pre-
valecen actualmente en Japdn.
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ingenierfa y asesorfa a los que son puramente de equipos
es considerado como costo total de planta, y, la depreciacidén
se basa en este total.

(7) La depreciacién se c4lcula para 12 afios, con el método
~ de progresién aritmética, con un valor de material de
chatarra calculado en un 10%. ~—

(8) El1 costo de reparaciones se calcula como un 3% del costo
neto del equipo.

(9) Las tarifas de ingenierfa y asesoria se estiman en un
~ total de 650 millones de Yens.

(10) Se excluyen los intereses, impuestos y amortizaciones.
D) Costo del equipo necesario

(1) Estos costos de equipo estdn calculados en base de las
estimaciones generales de las maquinariass involucradas,
sumandole el costo del equipo siguiente:

/1=
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Tomando en cuenta la pérdida de 11203 durante el proceso
de fabricacién y la ley del mineral disponible, se cdlcula
que las necesidades de este mineral serd de 5,850 kg/tm.
A1,0,. |
(3) NH, L3

Considerando la cantidad de NH; que reacciona con el 504

y la pérdida de NH3 durante el proceso de fabricacidn, se
calcula que el consumo de NH3 serd de 430 kg/tn. Al o3

(4) NaOH |
Tomando en cuenta la pérdida de NaOH debido a la forma-

cidn de zeolita como asf también durante el proceso de fabri-
cacién y la cantidad de NaOH que reacciona con el F-S03, el
consumo de NaOH es calculado en 540 kg/tn A1203.



| ,._f (3) n mm del mh’to de amonio y potasio obtenido como

7- ¢ sliis ﬁmm representa el término medio del brecio del

e ;;3;  ~ sulfato de amonio ¥ del sulfato de potasio; Y la cifra a
que se llega, restando los gastos de venta directa de este
término medio, se acredita en el cflculo de costo..-

P" (4) Los renglones de costos involucrados, prooiéa de sub-pro-
¥ ductos, porcentaje de lo producido por la vents de sub-'
productos del cloro, ingenierfa y asesoramiento, los obje-
tos y métodos de la depreciacidn son todas iguales que las
expresadas para el Proceso Kali.-

(5) Costo del equipo requerido.
Las condiciones involucradas en el cdlculo de costos son
los mismos que los descriptos para el Proceso Kali.-
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De esta comparacién y de las diferent®s condiciones antemen-
cionadas, se estima que el Proceso Soda Amonio es mds venta-

joso que el Proceso Kali en la fabricacién de alumina a par-
tir de la alunita.

Se adjuntan los circuitos de planti para la fabri-
cacién de A1203 por el Proceso Kali y por el Proceso Soda
Amonio.

Circuito de planta N° 1 Proceso Kali.-
Circuito de planta N° 2 Proceso Soda Amsnio.-
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(‘31 B costo de equipos, incluyendo el equipo de mnuugg, ‘
las facilidades utilitarias, otros aparatos, cafierias y
cable necesario, cubre unicamente aguello que cae dentro
de los limites de la planta.-

(4) Ta operacién del equipo principal se calcula en base a
un trabajo continuado.- —

(5) En 1o que respecta ai-oqnipo eléctrico, es necesario
proveer un equipo de recepcién de poder con una capa-
cidad mayor de los 50,000 KW. Sin embargo, debe contarse
permanentemente con una fuente de poder debido a la na-
turﬁleza especifica de las operaciones de electrélisis

y fundicién.-

(6) La planta de reduccién de aluminio serd construida ad-
yacehtes a la planta de aliumina.-

/11 =
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loo d:l.unlol generales del equipo necesario estdn
hlnllll en la experiencia y los informes relativos a la coms-
truccién de plantas de reduccién de aluminio.-

Equipo tal en de Y
Manipulacién y trtnaporto Fs R 2
Recepcidén y distribucidén 7@ e

fuerza motriz 300
Convertidor 1,080
Electrdlisis 2,740
Disponibilidad de gas - 250

Moldeado 220
Fabricacidn de electrodos 300

Otros 200

Total 5,290

d) Personal necesario.- 280 hombres en total
/1] =
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KOTA. Si la tarifh de la fuerza motriz se calcula a ¥ 2.16 por IIH y se tieno
eh cuenta la reducciédn resultente en el costo de la altmina, el costo
serd de unos 3'204,307 para el Proceso Kali y de unos ¥ 187,840 por el

Proceso Soda Amonio.-
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| gastos directos e indirectos de
~ venta y las ganancias al costo de fabricacidn.- i
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“(4}fii-n¢§iemdn con el precio internacional del aluminio.-

El precio internacional actual del aluminio es de
unos ¥ 200,000 por tonelada. Si el precio del aluminio en el
mercado argentino pudiera permitir un incremento de un 20%
sobre el nivel internacional, el precio final de venta seria
de ¥ 240,000 por tonelada. Ya que, como resultado de este es-
tudio, el costo de fabricacidn del aluminio se calcula en
¥ 216,453 por tonelada segin hemos visto mds arriba, es nece-
sario que todos los gastos directos e indirectos de venta y
1as ganancias estén absorbidas dentro de los niveles de:

240,000 ¥/tn. - 216,453 ¥/tn = 23,547 ¥/tn.

Siendo que los gastos directos e indirectos de ven-
ta, estimados por experiencia son de unos ¥ 10,000 por tonela-
da, la ganancia por tonelada de aluminio gerfa ¥ 13,547.-

En vista de que la produccidn proyectada es de






{blevado sobre el costo total !
1del equipo de ¥ 1,270 millones
ipor progresidn aritmétice ad

1te 12 afios con un valor de 1
jcomo chatarra.

|
!3% del costo del equipo.
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SUB-TOTAL 26,920

Costo de fabricacién ' 54,050




| Deprectacia | 16:600 {Hievado sobre ol costo toml |
.‘;.‘ X | Cd l‘.l .m” ‘. ' 1.3” m
por progresién aritmética du- |
'mto 12 afios. con un valor de
'105 como chatarra.
.
'
.

.r..-.-.q.-nﬂi_

Reparaciones 6,150 13% del costo del equipo.
:
! k Otro o000 ! 3
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! Costo de fabricacién ! 42,105 ! 3
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BT .) Comparacién entre 1o- oeato- dc tabnu@.dn de 2o,ooe y

30,000 toneladas de 11203 nnnalca.

e R ;;; ndh 4 EREE TR
By s s E et iDiferencia de- |
H {20,000 tn,ao: 30,000 tn,&ﬁo:bm. e cantided !
1 m &ﬁ
'E s S P + ______ -~ ‘:I.’nbri ......... g
iDe A1,0. por Proceso} s : :
(Fali { 239,561 ¥/tn.| 222,806 ¥/tn.} 16,755 ¥/tn.!
] ] .
iDe A1,0, por Proceso! ; ; :
iSoda Xmanio {206,453 ¥/ 199,032 ¥} 16,52 Wim.f
£ i iiiadied : : i L.
B —————— B o e gy, s Gt g s g ey
'Diferencias debides } - - -
'n tipo de proceso ! 23,108 !/tn.' 22,874 ¥/tn.}! 2
- iotm 2 : -



........

?f??-ifi: A 1!gag§;dutlaglitt por 01 proceso Soda Amonio -qsiu

L SRS
e -ig;QQ;qn4ntg en el informe sobre "Estudio Preliminar
_ 11;::;> | -~ sobre la construccién de una planta hanufacturera de
. aluminio® .-

(4) No se proveen facilidades para la fabricacidn de amo-
- nfaco ni de soda cdustica. Estos materiales serdn com-
prados.- .

—

(5) No se instalardn equipos, tales como intercambiadores
de calor, cuya intencidn se reduce sencillamente a
agsegurar economfa.

.b) Condiciones del costo de la planta piloto

(1) E1 precio de la maquineria y equipos para la fabrica-
cién de la altmina es en base de FOB.-

(2) En consecuencia, se excluyen tanto el costo de el ar-
mado y ereccién de dicha maguinaria y equipo en su lu-
gar y de la construccién de las cafieriaes, fundiciones
y edificios.~-
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- Los costos adicionales necesarios para la completacidn
de la planta piloto en su lugar, estdn calculados a gro-
80 modo en ¥ 43 millones, llevando el total estimado para
el costo de la planta piloto a ¥ 190.1 millones. _
Sin embargo, en los casos niguggntea, pueden hacerse al-

gunos ahorros sobre la maguinaria y equipos a ser impor-
'I:IdOB .-

(1)En el caso que se eliminen los equipos relacionados con
la eliminacién del polvo de manipuleo y digestién del 1i-
cor madre.

Suma ahorrada: ¥ 9 millones, reduciendo de este modo el
costo de 1 eguipc importado a ¥ 138.1 millones.-

(iJEn el caso de omitirse el equipo para la calcinacidn de
alunita y de digestién y cristalizacidn de la solucidn
de sulfato de amonio, cuya eliminacién no presenta pro-

ks



m m h rln:h mo‘bo. es necesario realizar experi-
F i  mentos en escala de laboratorio utilisnnﬂo.nlnnitn de origen
“ argentino, para estudiar los diversos datos que fueron tomadas
fﬁ como _eonﬂicionel. Se calcula un perfodo de seis meses para es-
- te propdsito.

= Luego de esto, se emprenderfa el disefio y fabrica-

o cién de la maquinaria y equipos para la planta piloto de acuer-

‘ do a estos datos bdsicos experinenta];a. Esto requerirfa otro

i perfodo de seis meses.

,' Por lo tanto, la maquinaria y equipos para la plan-
ta piloto serfa completada y enviada a la Repiblica Argentina
-aproximadamente un afio después de que se ha hecho la decisidn
final sobre la instalacidn de dicho equipo.

GBSERIIGBOIEB

(1) Basado en la aldmina fabricada a pertir de la alunita
por el proceso Kali, el costo de produccién de aluminio

/17 =



1&’%«& 01 total de pérdida sobre wna escals W
a.mo toneladas - ¥ 9,561 x 20,000 = ¥ 191,220,000.

!br'tlnto. el total de pérdidas suma mds de ¥ 191 mi-

llonn por afio.

(2) Costo del eluminio calculado con una tarifa de ¥ 2,16
 para la fuerza motriz.

20,000 tn/afic 30,000 tn/afic Diferencis

Proceso Kali
Proceso Soda Amonio

Diferencia por tipo
de proceso

debida a
cantidad
de produc-
: c¢ién.
- 204,307 - 2995;306-- --4,901)--
187,840 176,432 11,408
16,467 22,874
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s Avided e 5360 Gada en ente fiforne. Be na-
M’qu-lmmmm sienta la imperiosa necesidad
S ~ del desarrollo de las minas para encarar la apremiante deman-

_!;HQ |  da nacional. Creemos que la industria minera d2 este pafs se-
;ﬁf- : ria estimulada notablemente si fuera apoyada por una politica
de gobierno apropiada.

Sin embargo, la minerfia en si es una industria di-
ficil y arriesgada ya que requiere gggnde- capitales y esfuer- |
' zos continuos para el mantenimiento y 1la operacidn de las mi-
nas durante un largo lapso. Una mina grande, especialmente, no
puede ser operada si no se satisfacen estas necesidades. Es
ademds muy importante tener en cuenta que una mina grande se
‘desarrolla a partir de una mina chica, es decir que una mina
chica es importante como brote para una mina grande. En otras
palabras, en la Repdblica Argentina, debe considerarse primero
el desarrollo de las minas chicas.

M€s abajo se mencionan las recomendaciones de la co-

misién al gobierno argentino acerca del desarrollo de la in-

/1=
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es una continuacién geoldgica de las areas mineras de Bolivia
md.lorhyd.hldo Chile por el sur.

La actividad de la Compafiia Cuprifera Argentina S.d.
en San Salvador de Jujuy, que prdduea un poco de cobre electro-
1f{tico, es reducida pero importante, ya que esta compafiia es
la tnica compradora de minerales de cobre en el pais. Por lo
tanto, esta compafiia puede llenar el papel de centro de desarro-
1llo para minas menores, ya que el mercado para el mineral es el
Problema mas importante para las minas pequefias. En este res-
pecto, deberfa darse mayor atencién a esta compafiia por sus ser—
vicios a la nacién, sunque adn es muy pequefia y su ubicacién es
desfavorable.

En este caso la comisién recomienda que el gobierno
argentino ayude financiera y técnicamente a esta compafiia de
manera de aumentar la produccidén, lo cual permitird el desarro-

/17 =



| .1; MM de minerales. Ad-‘-, it io- minas parecen
poder operar econdmicamente, una con cobre y 1a otra con oro.
El manganeso serfa el mineral siguiente en importancia dn am=-
bas minas. “

La comisién estd plenamente informada en la difi-
cultad de la concentracién de minerales de esta clase. Sin
embargo, minerales tan complejos no son raros en el mundo.
También se encuentran minerales complejos en Japén. En el
Japdn estos tipos de minerales han sido estudiados paso a
paso durante los Hltimos 80 afios, manteniendo una produccidn

econdmica y adn hoy en dia continda el estudio. Por lo tanto,
la comisién recomienda que estas dos minas entren en produccién
lo antes posible, y que el problema de la concentracifn sea
estudiada continuamente conjuntamente con la operacién minera.

Adends, que serd mejor explotar estas minas, sungue

la operacién no sea econdmica, que dejarlas como estdn, ya que
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' ‘ llill por la wdﬁn' éo este informe). Estas minas tmrb

muy buenas moﬂua para ser doumutgn_- en cuanto ten-
gan los estudios geoldgicos apropisdos.

La comisidén no tuvo el tiempo suficiente para estu-
diar estas minas y el drea adyacente, pero en cuanto a nues-
tros conocimientos actuales, esta drea parece tener grandes
posibilidades para muchos mds yacimientos minerales de esta

clase. Por lo tanto, desde el punto de vista econdmico, se
requerirfa un levantamiento geoldgico integral.

D) El problema de la industria del aluminio:

: La comisién relevd los depdsitos de alunita en la
provincia de Chubut y los depdsitos de laterita en la pro-
vincia de Misiones y obtuvo los datos necesarios para un es-
tudio sobre las posibilidades de el establecimiento de plan-
tas de elaboracién, que era uno de los prépositos mas impor-

tantes de la comisidn.
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0 a- uun- - 1a provincia de

- Chubut, :-m lnuu- el mejor lugar de extraccin, en base
- ~al resultado de la investigacifn de wau-wn sobre le-
'?: yes y reservas de mineral.
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(Desde el punto de vista geoldgico y mineralégico los ya-
cimientos de laterita de la provincia de Misiones no me-

‘ Tecen teneraa-an.cuenta).

' (2) Para el procesamiento del mineral de alunita, son indis-
pensables los estudios de laboratorio,y la operacidén de

una planta piloto.

También deberdn estudiarse los problemas industriales in-
voluerados en la operacién de 1a planta piloto y deberdn

entrenarse 1los obreros para la operacién de la planta.

E) Desarrollo del caolfn y otros recursos de arcillas en San-

ta Cruz y otras provincias. .
Segin 1o dacho en el capftulo "Descripeidn indivi-

dual de las minas investigadas por la Comisién", los yacimien-
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M ya se h dicho en la primers ptrto de este capftulo,
no hay dudas que los yacimientos grandes seé hallan como re-
sultado de la explotacifn de muchas minas pequeflas explotadas
por personas que trabajan en distritos inconvenientes. Es un
hecho importante que estas minas pequefias son explotadas con-
tinuamente y que sacan algin provecho.

Por las investigaciones d& esta comisifn, se ha lle-
gado a saber que la Repblica Argentina tiene una gran can-
tidad de pequefios pero ricos yacimientos de minerales tales
como: cobre, plomo, zinec, tungsteno, fluorita, antimonio, etc.

Estos yaoimiento., sin embargo, no han sido desarrollados por
falta de capital y de téenica. Ademds, el valor econdmico de
los yacimientos individuales no es 1o suficientemente grande
como para permitir gue cada mina tenga su propia planta de

concentracién.
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ble. Mientras hl‘b, esta m

ard al Gob 0 de Japén que ooomon 10 posidle con '.*..’I
"ib ,'_ ; \ u. | —G—

| Yoshikazu Horikoshi (Br.en Ciencias)
; Jefe de la Gmisian Minera Japonesa a
la Repdblica Argentina, 1964.

Versidn en Castellano de
Lorenzo A.Dawson (Gedlogo)
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