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capitulo 3 08.3H. A9

Oferta Nacional de
Componentes para
Centrales Nucleares 'y

Demanda de
Componentes
Equivalentes

Ing. Aldo Solodkowsky

3.1 Objetivo, Presentacion del Problema

Con el prop6sito de facilitar la interpretacion, andlisis y dis-
cusion de este informe resulta conveniente recordar o volver
a sefialar la parte del Objetivo del convenio referente al au-
mento de la participacion nacional de la industria y otros
servicios para las Centrales del Plan Nuclear. En tal sentido,
se puede sintetizar el Objetivo del Convenio de la siguiente
manera:

— Estudiar la forma de maximizar los efectos directos e in-
directos derivados de la demanda de componentes y ser-
vicios de ingenieria para el Plan de Centrales Nucleares.

Expresado en términos mas precisos, se trata de proponer

acciones para lograr premeditadamente el maximo porcen-

taje de integracion nacional compatible con la condicidn:

Beneficios Sociales mayores que Costos Sociales. En princi-

pio, ello implica:

a} Individualizar vy explicitar los inconvenientes o limitacio-
nes que se opaongan a tal logro.

b) Analizar vy precisar los procedimientos que permitan su-
perar tales inconvenientes o limitaciones.

A los efectos de plantear el problema, es oportuno sefialar

que los inconvenientes y limitaciones son del siguiente tipo:

a) Limitaciones de oferta de componentes electromecéni-
cos y servicios de ingenieria, de (ndole predominante-
mente técnico-econémico (capacidad tecnolodgica, equi-
pamiento, materiales, recursos humanos, etc.) En algu-
nos casos la limitacién de la oferta tiene su origen en las
caracteristicas de la demanda. De tal forma que la de-
manda adicional de componentes o servicios ‘‘equiva-
lentes’” originada en otros sectores que puede coadyuvar
a superar las limitaciones de la oferta.

Limitaciones “institucionales’ que obstaculizan organi-

zar el volumen, regularidad v otras caracteristicas de la

demanda; vy por otro lado superar las limitaciones de la
oferta. En lo que a este trabajo respecta, se han designa-
do mas adelante como “Condiciones de Contorno™.

Bajo tal enfoque, la aplicacidon hasta sus Gltimas instancias

de la metodologia que se proponga, deberia posibilitar la

obtencidn de los siguientes resultados:

— estimar los costos (inversiones, gastos, etc.) necesarios

- para superar las limitaciones de la oferta.

— estimar los beneficios del aumento de produccion resul-
tante; en el amplio sentido de beneficio social: efectos
directos e indirectos sobre las actividades terminales y
subsidiarias, la balanza de pagos, ocupacidn y capacita-
cidn de recursos humanos, etc.

— consecuentemente, determinar la conveniencia o no de
promocionar tales actividades, y sefialar los mecanismos
de promocién mas idoneos; incluyendo los que podria

=z

43



44

aplicar la CNEA directamente o bien gestionando su apli-
cacidn a través de los organismos pertinentes del Sector

Pablico.
!
—sefialar las limitaciones institucionales o condiciones que

obstaculicen el logro del objetivo; indicar y evaluar la po-
sibilidad de superarlas.

— estimar el tiempo de maduracion para gque se efectivice la
eventual produccion de tales componentes y servicios.
Lo mencionado anteriormente permitiria, entre otras cosas,
plantear las expectativas para la reubicacion de las activida-
des a promoverse en las lamadas listas positivas, probable y
negativa (*) de la C. N. Cordoba, y para las futuras Centra-
les del Plan Nuclear, de acuerdo al siguiente cuadro genéri-

CO:
Plan de Centrales Nucleares
Rubro (*} 2a. 3a. 4a.
$ % $ % $ | % $ %
Lista Positiva L7 Pl //'
e // //
Lista Probable -7 e L7 v |7 4
L ~ s e
- z PRg Pid
Lista Negativa L~ - P2
Total 100%) 100%) 100%

(*) Por cada gran componenteg o0 grupos de componentes
Servicios de Ingenieria, Direccion del Proyecto y otros ru-
bros factibles de mayor integracidn nacional.

Como resultado de la aplicacién del cuadro precedente para
los distintos rubros en que se divide la obra, se tendria una
estimacién del grado de avance de la participacidén nacional
para dichos rubros y consecuentemente para el total de la
obra en las proximas Centrales del Plan Nuclear. Ello permi-
tird ademas, estimar las necesidades financieras y preveer
las fuentes de financiacién, etc.

Planteado el problema vy los resultados que se desearian ob-
tener, se pasa a explorar la metodologia mas apropiada.

(*)En este informe se haran frecuentes referencias a estas listas.
Ellas se refieren a! origen nacional o importado de bienes y servi-
cios, y deben interpretarse de acuerdo a lo siguiente:

— Lista Positiva: incluye los bienes y servicios de origen na-
cional.

— Lista Probable: incluye los bienes y servicios para los cuales
no se tiene plena seguridad de que puedan ser de origen na-
cional por insuficiencia de algunas caracteristicas de la oferta
0 por aspectos técnico-econdmicos que hagan necesaria su im-
portacion.

— Lista Negativa: incluye los bienes y servicios de origen impor-
tado por falta de oferta nacional

3.1 METODOLOGIA, CONSIDERACION SOBRE
SU ELABORACION Y APLICACION

3.ll.a introduccion

Al comenzar este trabajo y tomar conocimiento de los ante-
cedentes, recursos y otras condiciones de contorno inheren-
tes a la implementacion de los objetivos del Convenio, se es-
timd conveniente reelaborar la metodologia tentativa para
adecuarla a tales datos o particularidades. De ello surgio la
metodologia vy las modalidades operativas a seguir, las cuales
se discutieron con el coordinador y los grupos de trabajo.

. Los aspectos principales de los mencionados antecedentes,

los recursos y las condiciones de contorno que estimamaos
conveniente explicitar se indican en los siguientes puntos.

3.11b. Antecedentes

Entre otros, cabe mencionar los estudios e informes, que
desde distintos angulos, apuntan al mismo objetivo del Con-
venio, ya como elaboraciones predominantemente concep-
tuales, ya como profundizaciones sobre componentes vy
procesos de fabricacion, o bien como lineamientos genera-
les sobre la posible participacidn de la ingenieria y la indus-
tria local en la realizacion de la Central Nuclear Cérdoba:

— Estudios de Factibilidad para la Central Nuclear Atucha
CNEA/1966.

— Informe de J. M. Martin 1968.

— Estudio de la Fundacién Bariloche 1969.

— Informe del Ing. Arumughan de la Comisidn de Energia
Atomica de la India 1972.

— Actividades del Grupo Industria Nacional tendientes a in-
crementar la participacion de componentes de fabrica-
cion local parala C. N. Atucha.

Sobre la base de estos antecedentes, el presente trabajo tra-
tard de evitar reiteraciones y tendera a explorar formas o
mecanismos viables que posibiliten cristalizar las apreciacio-
nes contenidas en los antecedentes mencionados para apli-
car en las proximas Centrales del Plan Nuclear v, de ser po-
sible, comenzar a implementar ya la accién con los recursos
disponibles y las condiciones que se exponen a continua-
cion:

3.llc Recursos

3.ll.c.1 Grupos de trabajo

Se constituyeron los siguientes grupos de trabajo para la im-
plementacion del Convenio:

— Coordinacion.

— Circuitos Termohidraulicos.

— Control de Calidad.

— Disefio de Componentes.

. — Estudio de Mercado,



tmpacto Regional

Eqguipamiento Industrial.

Informatica y Transferencia de Tecnologra.
Instrumentacion y Control.

— Reactores Nucleares.

A excepcion de los grupos Estudio de Mercado y Equipa-
miento Industrial, los restantes se formaron con personal de
la CNEA. Los integrantes de estos grupos se capacitaron y
adguirieron experiencia en el paisy en el exterior en aspec-
tos de disefio, analisis de especificaciones, procesos de fabri-
cacidén, recepcion y montaje de componentes nacionales e
importados, etc., tanto para |os reactores experimentales
construidos por la CNEA, como para la C. N. Atucha, y en
el estudio de las distintas ofertas para la C. N. Cérdoba. Se-
rian por lo tanto interlocutores aptos para acrecentar y
transferir tales experiencias y conocimientos a la industria
local, como asl también para sefialar sus limitaciones y las
alternativas mas adecuad~s para superarlas.

3.1l.c.2

Se contd también con el aporte de este grupo que, en estre-
cho contacto con el SATI, habfa intervenido activamen-
te en las gestiones sobre la participacion de fa Industria Lo-
cal en la C. N. Atuchay en la confeccion del llamado a lici-
tacion y estudio de ofertas parala C. N. Cordoba.

Grupo Industria Nacional

De esta manera se reunieron valiosos antecedentes y singu-
lares experiencias sobre la capacidad de oferta local, prese-
teccion de proveedores, negociacidn con los contratistas,
menejo de las clausulas de reajustes de precios, aspectos le-
gales, trato con los organismos de aplicacion de la legislacion
referente al Compre Argentino, etc.

Debe mencionarse que el espiritu predominante en este
Grupo tendid, en el caso de la C. N, Atucha, a superar el
cumplimiento de la legislacibn mencionada, ain dentro de
las limitaciones impuestas por las caracterfsticas de una
contratacion del tipo “llave en mano’’, para utilizar la capa-
cidad de compra del estado como instrumento de promo-
cion de actividades industriales que pudieran significar un
avance tecnoldgico, particularmente para aquellos compo-
nentes no convencionales que pudieran sentar las bases de
una industria nuclear nacional y que por la sola aplicacion
de la legislacion mencionada vy el caracter de “obra de inte-
rés .nacional” se hubieran podido importar sin mayores
problemas.

Entre otras razones, ello se pudo lograr estableciendo, en los
Ilamados a licitacion y posteriores negociaciones con la fir-
ma adjudicataria de la Central, cldusulas que posibilitaron
mecanismos de contratacion relativamente novedosos y sin
mayores antecedentes en el pais para complejos electrome-

cénicos de esta envergadura, que bien pueden considerarse
situados entre los mas avanzados de la tecnologia mundial.
Nos referimos particularmente al Anexo VIII del Contrato
de la C. N. Atucha, al Capitulo 9 del llamado a licitacién pa-
ra la C. N. Cordoba, y al Anexo 4 del Contrato para dicha
Central {firmado en Diciembre de 1973). (*}

(*) A disposicidn para su consulta en el Grupo Informética.

3.11.c.3 Interaccion de los grupos en el marco

del Convenio

En las primeras reuniones formales e informales mantenidas
con los grupos de trabajo se afirmd que se presentaba una
magnifica oportunidad para realizar un trabajo interdiscipli-
nario gue potencializara los conocimientos y experiencias
individuales a los efectos de la accion que pudiera desarro:
llarse ante la oferta local, tanto para la C. N. Cdrdoba como
para las futuras del Plan Nuclear. Consecuentemente, fa me-
todologia tendid a vertebrar la participacion conjunta de los
distintos grupos en aquellos aspectos técnico-econdmicos
que fueran comunes y, ademas, su mecanica de aplicacion
establecié canales de comunicacion fluidos con los posibles
proveedores (oferta), que permitieron mutuas reglamenta
ciones. Se entendio que el rédito de aplicar tal procedimien-
to compensaria con creces el mayor tiempo que implicaba.

3.1ld
3.11.d.1

Tal como se sefialé en 3.11.a las condiciones de contorno ac-
tuales y sus cambios previsibles imponen ciertas modalida-
des a la metodologia y subsecuentes acciones para el logro
de los ob’etivos del Convenio. Por lo tanto se estima conve-
niente explicitar sus caracterfsticas principales por canside-
rar que las mismas (las que se tenian como dato para Atu-
cha son distintas a las que se tienen para la C. N. Cordoba y
asl’ sucesivamente) imponen en cierto momento restriccio-
nes o limitaciones, y que son mutables por la adicion de re-
cursos, decisiones de politica emanadas de CNEA y otros
entes estatales, condiciones geopoliticas, etc. que tiendan a
una configuracién del entorno mas favorable a la consecu-
cidn de los objetivos.

3.11.d.2

Al comenzar este trabajo no estaba adn decidido el tipo de
central a instalar, lo cual hacia mas dificultoso avanzar en
las caracterizaciones concretas de los componentes a estu-
diar. Posteriormente se decidié adoptar para la C. N. Cérdo-
ba un reactor nuclear de potencia alimentado con uranio
natural, y la preadjudicacion recayd en la oferta de AECL-
Italimpianti que ofrecia para la isla nuclear el tipo
HWR-CandU de 600 Mwe. Tal eleccion, si bien no explicita-

Condiciones de Contorno

Introduccion

Tipo de Central Nuclear a considerar



46

mente, configuraba una politica de largo alcance, en lo que
a tipo de Central y modulo de potencia respecta, para el
Plan de construcciones de Centrales Nucleares destinado a
satisfacer una parte importante de las futuras necesidades
de potencia eléctrica de base.

3.11.d.3 Plan de Centrales Nucleares

Consecuentemente, y teniendo en cuentas otras apreciacio-
nes respecto a las necesidades a ser cubiertas, se tomé como
hipotesis que se construirian, ademas de la C. N. Cordoba.
por lo menos tres centrales de tipo y potencia similares que,
salvo modificaciones menores, requeririan el mismo tipo de
componentes, los cuales se demandarian a la industria pro-
veedora en forma regular con una frecuencia de unos die-
ciocho meses. Ademas se deberia preveer la posibilidad de
qgue dicho plan serfa continuado por otro de centrales de
mayor potencia unitaria, que requeririan algunos compo-
nentes de mayor envergadura, en cuya construccion se uti-
lizarian técnicas de produccién (disefio, fabricacion, con-
trol de calidad, etc.) de caracteristicas no muy alejadas de
las utilizadas para la produccién de componentes de las cua-
tro centrales del Plan.

Tal fue el panorama que posteriormente se presentd como
de cumplimiento muy probable en las reuniones gue se
mantuvieron con los posibles proveedores de ingenieria y
componentes, tendiendo a inducir una actitud mas positiva
por la cuantia del negocio y la regularidad de la demanda
qgue a largo plazo ello significaba (posibilidad de amortizar
nuevas inversiones en equipo y capacitacion de recursos hu-
manos, etc.)

3.11.d4 Grado de confiabilidad de la hipdtesis sobre el
Plan de Centrales Nucleares, su influencia sobre
los posibles proveedores y sobre los grupos de
trabajo

Cabe sefialar que la hipotesis sefialada en 3.11.d.3 fue tomada
en muchos casos con cierto escepticismo. Debe reconocerse

que tal actitud tiene su justificacion en los vaivenes que a
través del tiempo tuvieron los planes y programas de inver-
sién publica. En efecto, los distintos planes de equipamien-

to tanto en el sector eléctrico como en otros (naval, petro-
leo, gas, petroguimica, ferroviario, etc.) han sufrido varias
alteraciones en los Gltimos afios, y de ninguna manera con-
figuraron un marco de referencia que permitiera a la oferta
cualificar y cuantificar la demanda derivada de tales planes
¢omo para poder programar, sin elevado riesgo, inversiones
a mediano plazo para el consecuente aumento cualitativo y
cuantitativo de su capacidad productiva.

Es importante consignar que, de tal forma, las inversiones
apuntaban a salvar deficiencias productivas coyunturales,

pero no a una reestructuracion de la tecnologia de produc-
tos y de produccion adecuada a una regularidad y mayor ni-
vel de demanda. La hipdtesis que se presentd no fue una ex-
cepcidn; en los momentos en que se desarrollaron las entre-
vistas con la oferta, las decisiones sobre participacion de la
energia nuclear en el sector eléctrico estuvieron muy con-
trovertidas al punto de que en el lamado "‘Plan Zubiri”’, ela-
borado en la Secretaria de Obras y Servicios Piblicos y ele-
vado al Ministerio de Economia hacia Agosto de 1973, no
se contemplaba la instalacidn de ninguna otra Central Nu-
clear ademas de la C. N. Cérdoba. Dicho plan fue tuego mo-
dificado por el que acaba de darse a conocer en el Plan Trie-
nal como programa para el sector generacién de energia
eléctrica.

En el mismo, para el periodo considerado, se contempla {a
construccion de otras dos Centrales Nucleares de potencias
idénticas a la de la Central Nuclear Cérdoba con desfasajes
de dos afios entre la puesta en servicio de las mismas, pero
tal programacion se did a publicidad cuando ya se habian
tenido que dar por finalizadas las reuniones con la oferta, al
menos en esta etapa. Es necesario recordar que la participa-
cion de la Industria Nacional y la eficiencia de las inversio-
nes, dependera en alto grado, de la confiarnza en el cumpti-
miento de los programas del Plan Nuclear por parte de las
empresas que deban tomar la decisidon de sumarse a la
CNEA, en el esfuerzo de desarrollo para lograr el incremen-
to de dicha participacion. Méxime cuando se exija, de los
posibles proveedores la readecuacion o desarrotlo de nuevos
productos, inversiones en equipo, disefio, capacitacidn de
personal, etc., factores que por otro lado exigen un largo
tiempo de maduracion hasta su puesta a punto.

3.1ld5 Modalidades de la compra de los componentes
para la C. N. Cordoba

Son conocidas las acciones que desarrolld la CNEA a través
del Grupo Industria Nacional y el SAT! para posibilitar la
mayor participacidn local en la provisidén de componentes
electromecénicos para la C. N. Atucha. Para tal Central di-
cha participacidn alcanzd al 12% del total de suministros
electromecdnicos utilizados en la misma. Para la Central Nu-
clear Cordoba, cambiaron las condiciones en lo que respecta
a financiacion, estipulaciones de llamado a licitacién sobre
la participacion de la industria local, tipo de central, tratati-
vas durante el periodo de negociacion del contrato, etc. Por
otro lado se produjo un aumento de la capacidad de oferta
de la industria local entre 1968, afio en que se firmo en con-
trato para la C. N. Atucha y 1973 en el que se negocia la
contratacién de la C. N. Cdrdoba. Cabe mencionar que, pa-
ra varios rubros, dicho avance de capacidad tecnologica fué
posibilitado por compras locales efectuadas para la Central



Nuclear en Atucha. La conjuncién de tales hechos ha posi-
bilitado un notable aumento de la participaciéon nacional
negociada para la Central Nuclear Cérdoba. En efecto, a la
firma del contrato los componentes de la lista positiva re-
presentan un 33,2% del total de suministros electromecani-
cos y los de la probable estaban estimados en un 7%; en
conjunto mas del 40%. Los valores monetarios y porcenta-
jes correspondientes se indican con mas detalle a continua-
cion:

Origen Previsto de los Suministros Electromecanicos para la
C. N. Cérdoba

a) Suponiendo que sélo se compren en el pais los compo-
nentes de la “'Lista Positiva”.

Origen Valor Porcentaje

u$s x 1000

L. Positiva:  nacional 35.100 (*) 33.2%
L. Probable: importacion| 7 .000 (**} 66,8%
L. Negativa: unportacion | 63.500 (**)

Sum. Electrom. Total 105.600 100%

b) Suponiendo que se compren en el pal's, los componentes
de la "Lista Positiva’’ vy la totalidad de los de la “Lista
Probable”

Origen Valor Porcentaje
L. Positiva:  nacional 35.100 (*) 41%
L. Probable: nacional 9.100 (*){***)

L. Negativa: importacion | 63.500 (**) 59%
Sum. Electromec. Total 107.700 100%

(*) A precios basicos locales del 2 de Mayo de 1972, no incluyen in-
tereses ni reajustes.
(**)A precios externos de importacion del 2 de Mayo de 1972; no

incluyen intereses ni reajustes.
(***)

(**Se ha supuesto que el valor de los componentes de la “'Lista Pro-
bable" serfan del orden del 10%del de la “'Lista Negativa", y un
mayor precio local del 30% respecto a los de importacién.

Se observa, en |neas generales, que practicamente todos los

componentes que actualmente se producen en el pals, estan

ubicados en la “‘Lista Positiva’ y aguellos componentes para
los cuales no se tiene aun seguridad de que puedan ser redu-
cidos en condiciones técnico-econdmicas aceptables, se han
ubicado en la “'Lista Probable”. Para que estos Gltimos pue-
dan ser provistos localmente, los posibles proveedores debe-

rian salvar ciertas limitaciones, tanto en aspectos tecnoldgi-
co-productivo propios o de la industria subsidiaria, como
en otros relativos a economicidad. De tal forma se puede de-
cir que, en las actuales condiciones, la participacion de la in-
dustria nacional, para la Central Nuclear Cérdoba, ha alcan-
zado un "techo™ vy estad limitada por razones tecnolégico-
economicas. Por lo tanto, para lograr el aumento de la parti-
cipaciéon nacional de componentes electromecdnicos en las
futuras Centrales del Plan Nuclear, caben dos posibilidades:

— esperar que la oferta “'per se” supere sus limitaciones
tecnoldgicas y aumente su capacidad productiva,

— influir activamente sobre la misma para acelerar tal pro-
ceso en base a una demanda regular y repetitiva y utili-
zando los mecanismos para estimular a la oferta que se
citan en otros puntos de este trabajo.

El objetivo del Convenio y los lineamientos de la politica in-

dustrial, obviamente, indican que se debe seguir la segunda

alternativa, gue es la que se estd tratando de implementar.

Para su logro, en lo que a modalidades o mecanismos de
compra respecta, cabe tener presente lo que a continuacion
se expone.

Las posibilidades de comunicaciéon y de influir sobre la ofer-
ta, estan indudablemente, condicionadas por la capacidad
de decision de la CNEA en la adjudicacion de las Ordenes
de Compra, ya sea como compradores directos, ya sea co-
mo prescriptores (en este Gltimo caso con menor fuerza de
negociacién).

3.11.d6 Grado de Integracion Nacional de los

Componentes

Surge de los objetivos del convenio, que no sdlo deberd tra-
tarse de maximizar la participacion nacional de componen-
tes provistos localmente por las empresas terminales adjudi-
catarias de las Ordenes de Compra, sino que debe imple-
mentarse la promocidn de tal forma que (*) la integracion

nacional sea la maxima posible, compatible con las posibili- -

dades, costos y beneficios que de ello se obtenga.

(*) Por ejemplo, gue presenten propuestas con mayor integracion
nacional en factores de disefio, tecnologia local, desarrolio de la
industria subsidiaria, evitando en lo posible la importacion de ma-
terias primas, partes o subconjuntos, etc. (Ver 11.4.,).

Ello rige tanto para los componentes a promover (tales co-

mo aquéllos ubicados en las listas probable y negativa de la

C. N. Cérdoba) como para los que ya son producidos por la

industria terminal (ubicados en la lista positiva).

Genéricamente en la produccién de cualquier componente
por parte de la industria terminal intervienen los siguientas
factores:

— Disefio Mecénico.

a7
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— Provisiébn de Materias Primas, Partes y Subconjuntos con
distinto grado de elaboracion por parte de terceros.

— Fabricacién. Comprende procesos de maguinado, solda-
dura, tratamientos térmicos, etc. y ensamble o montaje.

— Controles de Calidad y Ensayos de recepcion del compo-
nente terminado.

La incidencia de cada uno de los factores de produccion
mencionados en el costo total es variable segin el compo-
nente y las decisiones alternativas que puede adoptar el pro-
ductor terminal en funcién de la disponibilidad de factores,
sus intereses particulares o de los del grupo empresario al
cual pertenezca, etc. Se pueden dar casos extremos en 10s
que la 1importacion del disefio, materias primas, partes y
subconjuntos, tengan una alta incidencia respecto al valor
agregado nacional de fabricacién (que se puede reducir a
montaje) y control de calidad y ensayos. Si esa "'produc-
cidn nacional’” terminal no implica realmente un avance
tecnoldgico, capacitacién de personal y posibilidades con-
cretas de progresiva integracion nacional del resto de los fac-
tores, el beneficio resuitante para el pais puede llegar a ser
nulo.

Respecto al origen nacional o importado y otras caracter(s-
ticas de estos factores cabe sefialar 10 siguiente:

— Disefio Mecanico: puede ser nacional o importado. Para
un mismo producto suelen coexistir en piaza ambos orige-
nes por parte de distintas empresas. Ejemplto: Motores eléc-
tricos de baja tensidn, baio normas CEl; tubos ds acero ino-
xidable con costura, componentes estructuraies; ciertos in-
tercambiadores de calor, etc. El Disefio Mecéanico, particu-
farmente, puede jugar un papel importante en el proceso de
integracion naciona! por cuanto el dominio local del mismo
permitiria para varios casos encontrar soluciones gue, sin
sacrificar las prestaciones y confiabilidad del componente,
posibiliten o prescriban la utilizacion de materiales, partes o
subconjuntos producidos o de posible produccidn nacional,
como asimismo el empieo de equipamiento y tecnologias de
fabricacién disponibles en el pais o adecuados al estadio de
desarrollo local. Consecuentemer:te, el manejo auténomo de
las compras posibilitaria el desarrollo de las actividades de
diseNo locales, ya sea desalentando la compra en 2i exterior
de aquellos Disefios Mecénicos gue convendria promover lo-
calmente, 0 bien ieniendo en clienta ei origen del disefio en
las decisiones de adjudicacidn a igueldad de otros factores
de oferta. Cabe sefialar que el Disefic Mecanico esta interre-
lacionado conel medio productivc 2n el cual se desenvuelve,
y ademas se verifica un prcceso de realimentacién mutuo
con ias actividades de Ingenieria Bésica, Ingenieria de Deta-
lle y otros aspectos de tecncisgia de materigies.

Oportunzmente se sefizlaré an ei punto 1i.4.¢. la influencia

indirecta que sobre el mismo tiene la Direccidn del Proyec-
to vy la eleccién de la Ingenieria Bésica y de Detalle.

— Materias primas, partes y subconjuntos: pueden ser de
origen local o bien total o parciaimente importados. Se dan
ciertos casos en los que pudiendo ser de origen local, a algu-
nas empresas les podria resultar conveniente importarlos.

— Fabricacion: obvismente, el proceso de ensamble o mon-
taje es realizado por la industria terminal.

Lo mismo sucede con los procesos previos de fabricacion
tales como maquinado, soldadura, tratamientos térmicos,
etc. Excepcionalmente se opta por contratar procesos de
maquinado a terceros, cuando las necesidades para cierto
producto superan las posibilidades del propio equipamien-
to, 0 en aquellos cascs en gue se producen cuellos de bote-
Ila en la propia capacidad de maquinado. En general, el gra-
do de integracién nacional de este factor es alto, supera el
90% vy puede llegar al 100%. El porcentaje importado es di-
ficil de determinar y se origina en el pago de know-how pa-
ra algunos de los procesos; en muchos casos dicho know-
how es parte de la compra externa del disefio, o de la licen-
cia que conternpla conjuntamente la provision de disefio,
know-how y asistencia técnica en forma de consultas o di-
rectamente por el envio de expertos de la firma que vende
la tecnologla de producto y de produccién. Las modalida-
des varian también para el caso de productos en serie o de
grandes componentes de fabricacion unitaria.

— Controles de Calidad y Ensayos de recepcion: para la C.
N. Atucha los controles de calidad y de recepcidon de los
componentes 'no nucleares’” de fabricacion local se hicieron
en forma conjunta por la CNEA y Siemens. Para aquellos
componentes que afectahan a la disponibilidad del drea nu-
clear intervino ademas, en un principio y el TUV, contrata-
do por la CNEA. (Ver capitulo 7).

3.11.d.7 Direccion el Prayecto. Su incidencia en la
promceion de fa produccion nacional y grado
de integracion de los componentes para las
obras del Plan Nuclzar

Para evitar confusiones, cabe precisar .que entendemos por
“Direccion del Proyecto™ al conjunto de tareas referidas a
la construccidn de complejos electromecanicos que en
otros paises suele denominarse como "‘Architect Enginee-
ring’" o ""Engineering’’. Tal actividad comenzd a desarrollar-
secomo servicio relativamente independiente de la actividad
dependiente de la actividad productiva de bienes en los EE
UU. v postericrmente en 10s paises mas industrializados de
Europa. Su funcidén implica predominantemente la realiza-
cién de tareas de programacion, coordinacidon y control,
tanto de los aspectos ¢ factores aue pueda o e convenga



ejecutar “per se’ al Director del Proyecto, como de ague-
llos que decida subcontratar a terceros {Consultores, Ofici-
nas de Ingenieria especializada, laboratorios de |Investiga-
cion y Desarrollo o Fébricas de Tecnologia, {(*) etc.

(*) Jorge Sabato “‘taboratorios de Investigacion o Fabricas de Tec-

nologias” 1972, Ed. Ciencia Nueva

El Director del Proyecto asume la responsabilidad ante el
comitente de lo que realice, subcontrate y compre, en as-
pectos de rendimiento, seguridad y otras garantias, que se
especifiquen en el Contrato. En funcidn del tipo deobray
otras circunstancias, la "‘Direccidn del Proyecto’ puede ser
asumida por una sola empresa (Siemens para la C. N. en
Atucha; Ingenieria Tauro para la planta de Papel Prenss;
SEGBA para el Grupo N° 6 de la Central Costanera) o por
un conjunto de ellas que se asocien a tal efecto (AECL-Ita-

limpianti para la C. N. Cérdoba; Mc Kee - Techint - Sade.

para Petroquimica General Mosconi; Tauro - Contreras - E-
vangelista, para la planta de Etano ""General Cerri” de Gas
del Estado. Se observa, ademas, que el ""Director del Pro-
vecto” puede tener distinta grado de vinculacion e intere-
ses comunes con empresas productoras de bienes (Siemens,
Techint) o con Institutos de Investigacion (AECL), En
cuanto a los grados de libertad del ""Director del Proyecto”
en las decisiones de eleccion sobre origen y provision de la
Ingenieria Bésica, Ingenieria de Disefio, Compra de Compo-
nentes, Ingenieria de Montaje, etc., etc., etc., hasta la pues-
ta en marcha y operacidn industrial del complejo en cues-
tidn, pueden ser variables.

|

En general tratan de tomar el “paquete” para la ejecucion
"llave en mano” vy de evitar restricciones en las decisiones
de compra y subcontratacion, pero ello suele estar condi-
cionado en muchos casos por la fuente de financiacion, las
reglas de juego de la legislacién vigente, el grado de desarro-
tlo industrial y la disponibilidad de recursos y capacidad de
negociacion del pafs y ente para el cual se realizard la obra,
etc.

En ciertas condiciones, el comitente puede tener mayor ca-
pacidad negociadora y '‘acotar” las decisiones de la eleccion
de Ingenieria Basica, de Disefio, Compras, supervision del
grado de avance, control de recepcion de materiales etc. pa-
ra la mejor gestion o defensa de sus intereses. Para ello es
necesario gue el comitente tenga objetivos definidos sobre:
desarrollo industrial, autonomia en el manejo de la tecnolo-
gra, eficiencia de sus inversiones, recursos humanos técnica-
mente preparados y compenetrados del objetivo politico-
econdmico, apoyo institucional, un cierto grado de conoci-
miento acerca de lo que puede y le conviene comprar y en
que forma, etc. Es de hacer notar la evolucion de los proce-
dimientos de licitacion y compras de complejos electrome-

cénicos por parte de Gas del Estado, YPF, SEGBA vy otros
entes estatales. £n lo que a CNEA respecta, cabe agregar a
lo mencionado en 3.11.d.5 que también participd activamente
en los analisis de las distintas alternativas de la Ingenieria
Basica propuesta por los distintos oferentes y que tales ana-
lisis en funcion de los intereses nacionales jugaron un papel
importante en la eleccion de lo que se considerd la mejor
oferta.

En resumen, pueden ser varias las modalidades de contrata-
cion entre el comitente y el Director del Proyecto, como
asimismo la participacion del comitente en dicha Direccidn.
No podemos dejar de mencionar la marafia de intereses e in-
terferencias geo-politicas que suelen acompariar a este tipo
de operaciones, de elevado monto v situados en la frontera
tecnoldgica, por el cual los tradicionales proveedores tratan |
de mantener su predominio, ligados a los de sus respectivos
paises. Al respecto, consideramos oportuno transcribir las
opiniones vertidas por el Presidente de un grupo de empre-
sas de "‘engineering’’ de Francia, orientadas a la exporta-
cion:
"El "“engineering’’ permite a las técnicas francesas afirmarse
en el mundo vy a los productores de equipos aumentar sus
cifras de ventas y desarrollar su volumen de exportacion,
por el solo hecho de que una oficina de Ingenieria Francesa
sea la encargada de la concepcidon y realizacion de un pro-
yecto, redactar las especificaciones y establecer las normas,
y, eventualmente, preparar 10s pedidos de oferta, io cual
constituye para nuestros fabricantes una cierta ventaja y les
puede permitir a competitividad igual, ganar sobre la compe-
tencia extranjera. Aun mds, cuando las sociedades de "'Engi-
neering’’ obtienen en el extranjero contratos con créditos
franceses, es su modalidad elegir subcontratistas o proveedo-
res francesas’ (*)
(*) "Les Echos”. Suplemento al N° 10457. ““Los grandes equipa-
mientos franceses en el extranjero”’.
Desde ya que los paises tradicionalmente exportadores de
complejos electromecanicos, manifestaran mayor interés re-
lativo en obtener adjudicacidn de obras referidas a Centrales
Nucleares, y la consiguiente provision de aquellos equipos
con tecnologia avanzada, cuya produccion repercute sobre
el resto de la actividad tecnologica-industrial por su cardcter
de industria-industrializante (*) lo cual significa, por sus
efectos indirectos, un beneficio apreciablemente mayor que
fa venta de equipos de produccion normal (**). En efecto,
el “engineering” v la capacidad de suministros electromecé-
nicos de mavyor sofisticacion son indicadores e inductores
del adelanto del nivel industrial y tecnoldgico. Sin fugar a
dudas, las eventuales "pérdidas contables” en las primeras
realizaciones deben considerarse como inversiones en capa-



citacién y desarrolio que a mediano plazo redituaran buenos
beneficios en vista de la demanda proyectada de energia
eléctrica de origen nuclear. Con respecto a este punto de vis-
ta, se puede decir que, desde que se vislumbra la necesidad
de construir un complejo electromecanico hasta su opera-
cion industrial se producen, en Iineas generales, tareas de la
siguiente naturaleza:

(*) Segiin conceptos de F. Perroux. Conferencias en la Facultad de

Ingenieria UNBA - 1965.

(" Las condiciones de financiaciéon y formas de pago, clausulas de
multa, etc. que se obtuvieron de Siemens para la Central Nuclear
en Atucha, es muy posible que no se hubieran obtenido para otra
obra de tipo convencional.

Por parte del comprador (*):

a} Estudios de Prefactibilidad y de Factibilidad;

b) Preparacion de las bases para el llamado a concurso de
ofertas.

c) Llamado a licitacidén; recepcion de propuestas.

d) Estudio de propuestas; preadjudicacion.

e) Negociacién del Contrato; adjudicacion.

Por parte del ente Adjudicatario: (**): provisidon o subcon-
tratacion y subsecuente, coordinacion y control de:

f) Ingenieria Basica;

g) Ingenieria de Detalle;

h) Ingenieria de Compras;

i) Ingenieria de Montaje;

n) etc. etc. hasta la puesta en marcha y operacion industrial.

(*) En algunos casos segin su capacidad y naturaleza de la obra, el
ente comprador puede requerir el auxilio de consultores externos
en distinto grado, para algunas de las secuencias indicadas; predo-
minantemente a) vy b). Por ser conocido es innecesario extender-
se sobre la influencia que pueden tener tales estudios previos so-
bre el resto de las negociaciones. Se hace notar que parala C. N.
en Atucha y la C. N. Cordoba, todas las fases desde e) hasta el
fueron efectuadas en su totalidad por personal de la CNEA.

(** En este punto ya fue mencionada la participacidon que tuvo la
CNEA en la elecciéon de la Ingenieria Bésica y las estipulaciones
del contrato respecto al origen nacional de Ingenieria de Detalle,

.Y componentes electromecanicos parala Central Nuciear Cérdoba.

Nas interesa particularmente la Dirercion del Proyecto des-

de el punto f} en adelante, por lo siguiente: estas fases, dis-

ciplinas, o0 especialidades, si bien pueden tener cierta auto-
nomyia, en los hechos estan interrelacionadas o encadenadas
de tal forma que se enriquecen y realimentan mutuamente

a los efectos de concretar la alternativa que resulte mas be-

neficiosa para el medio en el cual deben realizarse las obras

(o para el Director del Proyecto, si retiene la capacidad de

decision y sus intereses no coinciden -con los del medio cita-

do). {*). Por ejemplo, las alternativas de Ingenierfa Basica y
las soluciones de la Ingenieria de Detalle pueden estar con-
dicionadas por la disponibilidad tecnoldgica-productiva que
sefiale la Ingenieria de Compras, acerca de la capacidad de
los productores finales de componentes y sus eventuales |i-
mitaciones originadas en materiales 0 procesos productivos.

(*) Conceptos tomados de: "'L'Importance de |'Engineering dans
une politique d’Industralisation des pays sous-developpes” Maxi-
miliano Bustos.

{(**) Para la alternativa de los generadores de vapor y las bombas prin-
cipales, AECL adoptd, en algunos casos, la Ingenieria Basica y de
Detalle a las posibilidades de la industria de su pais y paralela-
mente procedié a promover la capacidad tecnol6gica de la mis-
ma para el logro de soluciones que consideraron mas acertadas
para tas futuras centrales.

(**)Cabe sefialar que, de ello, los responsables de la aplicacién de la
Politica Tecnologica e !ndustrial podran inferir las decisiones pa-
ra superar las limitaciones detectadas, bien por produccién de
Tecnologia propia, o indicar las condiciones de negociacion 6p-
timas para la compra de tecnologia disponible en otros paises y
su adaptacion a las caracteristicas del sistema productivo local.

Lo sefialado permite objetivar la incidencia que puede tener
'a Direccion del Proyecto en la promocion industrial a tra-
vés del manejo de la Ingenieria Basica, de Detalle y de Com-
pras. De los puntos "“3.11.d.b"" v “3.11.d.6" surge que, para
la mejor defensa de los intereses del pafls, es necesario que
en obras del Plan Nuclear la CNEA tenga una creciente par-
ticipacién en las decisiones de compra y adjudicacion de
componentes y servicios de ingenieria.

Laméaxima libertad de accion se logrard en la medida en que
fa CNEA pueda hacerse cargo, total o parcialmente {en for-
ma asociada) de la Direccion del Proyecto. Por otro lado, de-
be tenerse en cuenta que la Direccion del Proyecto es una
parte de la obra que la CNEA debe pagar, y que tal activi-
dad produce beneficios directos ademds de los importantes
beneficios indirectos ya indicados.

Para la Central Nuclear Cordoba se estima que el precio de
tal prestacion representa 10 a 15% del costo total de la
obra. Ademas, la implemenitacion local de esta actividad sig-
nificaria ahorro de divisas, capacitacion de recursos huma-
nos de elevado nivel, etc.

3.11.d.8 Posibilidades sobre la participacion de la CNEA

en la Direccion del Proyecto para las futuras
obras del Plan Nuclear

Dada la.complejidad de las realizaciones, la Direccién del
Proyecto para este tipo de obras requiere un conocimiento
profundo de la actividad. En las actuales condiciones la
CNEA, "per se’’ no estaria capacitada por falta de recursos
humanos propios como para tomar toda la responsabilidad
con un riesgo aceptable. El entrenamiento previo de perso-



nal especializado requeriria una larga maduracion, y si bien
es deseable, se estima que quizads no estard disponible para la
proxima Central. Sin embargo, se considera posible imple-
mentar alternativas viables a corto plazo, segiin se expone a
continuacion. A los efectos de este enfoque, es sabido que
una Central Nuclear basicamente estd compuesta por una
"lsla Nuclear’" que aloja al reactor, los generadores de va-
por, etc., y otra “Isla Convencional’’ en la cual se dispone
el turbogenerador, condensador, etc. En Iineas generales,
para la C. N. Cérdoba la “"Isla Nuclear' es responsabilidad
de AECL vy la "Isla Convencional’ de ltalimpianti; ambas
empresas formaron un Consorcio para dicha Central.

““Isla Convencional’’: existe en el pal's capacidad, anteceden-
tes y experiencias concretas como para comenzar ya a im-
plementar la Direccidon del Proyecto de la “'Isla Convencio-
nal’’ para las futuras Centrales del Plan Nuclear. En efecto,
SEGBA esté realizando la Direccion del Proyecto, bajo su
total responsabilidad, del Grupo N° 6 de la Central Costane-
ra, cuya potencia es de 350 Mw, y su puesta en marcha esta
prevista para Marzo de 1975. El grupo de trabajo formado
ad-hoc, estd compuesto predominantemente con personal
de sus Gerencias de "“Estudios, Proyectos y Obras’” y "Ex-
plotacion’. de la misma empresa hay antecedentes en tal
sentido de una central de menor potencia: Puerto Nuevo N°
9 de 250 Mw, gue entrd en funcionamiento en 1970.

Ademas se cuenta con la capacidad de vartas empresas loca-
les de Ingenierra de Detalle y Montaje.

La Ingenieria Bésica es de libre disponibilidad, y muy posi-
blemente deba en principio comprarse en el exterior. En
cuanto al tipo de relacidon que mancomune los recursos cita-
dos, podria formarse un Consorcio ad-hoc, u otras formas
de acuerdo o subcontratacion intensiva.

“Isla Nuclear’”: el problema ‘pareceria mas complejo por
cuanto el conocimiento de la Ingenieria Basica confiere, a
aquellos pocos que la poseen, una mayor capacidad de ne-
gociacién. La Direccidon del Proyecto, que podria estar
“‘atada’ a tal provisidon, y sus actividades consecuentes les
permite acrecentar coOn nuevas experiencias sus conocimien-
tos, para aumentar su capacidad tecnoldgica y avanzar en el
perfeccionamiento de la concepcion de la Isla Nuclear.

Sin embargo, no debe descartarse que, en ciertas condicio-
nes de "‘cooperacion técnica'’, pueda lograrse una progresi-
va participacién de fa CNEA con la eventual colaboracion
de los recursos antes citados. La participacion progresiva de
la CNEA junto con AECL en la Direccién del Proyecto im-
plica una transferencia de tecnologia y conocimientos gue
'AECL tiene en ese rubro v ello requerira un esfuerzo econo-
mico importante (ver capitulo 1).

3.11.d9 Mecanismo de compra de componentes para las
futuras obras del Plan Nuclear, que resultaria
mas adecuado para la promocion de la Industria
Nacional.

Teniendo en cuenta que:

— Se ha adoptado un tipo de central y mddulo de potencia
gue sera repetido para las proximas centrales del Plan Nu-
clear.

— Se ha confirmado un programa de construccién de Cen-
trales Nucleares de acuerdo a lo indicado en el Plan Trienal.
— Se contempla la construccion de otras obras que comple-
mentan el Plan de Centrales Nucleares. (Planta de Agua Pe-
sada, Fabrica de elementos combustibles, etc.).

— Es muy posible gue la participacion del pars, en la Di-
reccidon del Proyecto de tales obras, se acreciente y con ello
se logre la autonomia en las decisiones de adjudicacion de
compras de componentes y en la subcontratacion de servi-
cios de ingenierra.

— Tal autonomia posibilitard la concrecion de convenios
de compra a mediano plazo u otrc tipo de acuerdos gue me-
jore las condiciones de precio para la CNEA vy disminuya las
posibilidades de riesgo por parte de los eventuales proveedo-
res o subcontratistas.

— Ello permitird, también, influir en el grado de integra-
cion nacional tanto de los componentes situados en el *'Li-
mite tecnoldgico” cuya produccidon deberd promoverse, co-
mo de aquellos que por ser producidos actualmente estdn
ubicados en la ""Lista Positiva” de la Central Nuclear Cordo-
ba. Por lo tanto, serd necesario contar para las futuras obras
del Plan Nuclear, con un mecanismo de compras que resul-
te adecuado a lo antedicho.

Estimamos que tal mecanismo podria ser aplicado por un
grupo de Ingenieria de Compras estrechamente ligado, o del
cual dependera una ""oficina” de Promocion de Proveedores
qgue, de comUn acuerdo a través del manejo de las adjudica-
ciones 0 convenios y el apoyo técnico gue en cada caso re-
sulte adecuado, deberdn ejercer una influencia importante
sobre el desarrollo v la capacidad tecnologica de aquellas ac-
tividades y empresas que resulten de interés promover.

En funcion de los antecedentes v experiencias recogidas de
la Central Nuclear Atucha y Central Nuclear Cérdoba, se
considera gue los rectrsos humanos mas adecuados para la
implementacion de la Ingenieria de Compras y promocion
de proveedores son 10s que estan actuando en el Grupo In-
dustria Nacional, el cual debera contar con la colaboracion
de gran parte de los grupos de trabajo que participan en el
Convenio v seguramente con el refuerzo de nuevo personal
técnico y administrativo. Cabe recalcar que los responsables
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de la promocién de proveedores deberdan mantener una co-
municacion, realimentacion y accidn continua con la oferta
en el periodo del Plan, como asi también con la Direccion
del Proyecto, Oficinas de Ingenieria, y de Disefic Mecanico,
Grupos de asesoramiento, proveedores de materias primas
partes y subconjuntos para el productor terminal, etc. Por
tales razones se decidi6 darle particular importancia a lo que
cabria de trabajo interdisciptinario entre los grupos del con-
venio, durante las entrevistas que se mantuvieron con la
oferta para poder apreciar actitudes, aptitudes y condicio-
nes reales en que se desenvuelve la industria local. Tal reali-
mentacidén permitiria orientar los estudios y acciones de los
grupos de trabajo para obtener las sotuciones mas adecuadas,
tendientes a superar las limitaciones que en cada campo (Di-
sefio, Equipamiento, Control de Calidad, etc.) se hubieran
detectado.

3.11.d.10  Otras condiciones de contorno

Se menciona a los efectos que de oportunamente se tomen
en cuenta:
— Necesidades v fuentes de financiacién. Por ejemplo: in-
fluencia en el porcentaje de participacion nacional, etc.c
—Ley de Contabilidad. Por ejemplo: obstdculos para la ad-
judicacion a empresas terminales que, eventualmente a ma-
yor precio, ofrezcan componentes con mayor grado de inte-
gracion nacional, y ello convenga.
—~ Posibles influencias de la Empresa Nacional de Energia vy
de la Corporacion de Empresas del Estado. Por ejemplo: or-
ganizacion conjunta de conocimientos, capacidad de com-
pra y otros recursos en funcién de intereses y objetivos co-
munes.

3.11.d.10.1 Aigunas reflexiones sobre las condiciones de
contorno

En3.11.d.1seseflald la conveniencia de explicitar las caracte-
risticas emergentes de las condiciones de contorno y se indi-
cd que deberian desarrollarse gestiones tendientes amodifi-
carlas en la medida que impongan restricciones o limitacio-
nes al objetivo. En varios de los puntos desarrollados se se-
fialaron proposiciones que podran servir de base para poste-
riores aportes, profundizaciones y discusiones desde otros
enfogues que posiblemente no se haya tenido en cuenta.
Ahora se estima oportuno afiadir las siguientes consideracio-
nes sobre la influencia de las condiciones de contorno en la
implementacion de las inversiones del sector publico co
mo factor de desarrollo industrial y autonomia tecnologica,
que serfan comunes a la CNEA y a otros entes estatales por
entender que tal comunidad de intereses potencializaria la
posibilidad de revertirlas en funcion de los objetivos sefiala-
dos:

a) Tales objetivos vienen siendo expuestos desde hace mu-
chos afios en diversos documentos y distintos Planes de
Desarrollo. Son también explicitados en el Plan Trienal.
Sin embargo su implementacion ha sido, hasta el presen-
te, practicamente imposible.

z

El marco legal para evitar por parte del sector publico
importaciones de bienes de capital que podrian ser pro-
vistos por la industria local esta constituido basicamente
por el Decreto 5340/63 “*‘Compre Argentino’' y otras dis-

posiciones complementarias. En un principio su aplica-
cién, fue hasta cierto punto, desvirtuada por regimenes
de excepcién vy resistida por varias Empresas del Estado
por diversas razones.

c) Con el tiempo, a través de la maduracién y mesura de su
aplicacidn, tales mecanismos posibilitaron un mejor en-
tendimiento entre demanda y oferta, las resistencias ini-
ciales se debilitaron, los regimenes de excepcion tendie-
ron a limitarse, y se produjeron logros efectivos. Conco-
mitantemente, en las empresas estatales se fue creando
una actitud mejor dispuesta hacia la industria nacional.

d) Por otro lado, las disposiciones mencionadas, més que a
la promocion activa de la oferta que significara avances
tecnologicos, tendian a proteger por via de la demanda a
las actividades existentes o a los nuevos productos que la
industria “per se” decidiera producir.

Estimamos que el espiritu que anima a la CNEA respec-
to a la promocién industrial, en mayor o menor grado
existe ahora también en buena parte de otros entes esta-
tales, para los que el equipamiento de origen local resul-
t6 adecuado, posibilité mejores condiciones operativas
por disponibilidad de repuestos y facilidad de manteni-
miento, etc.

e

f

&l hecho de que ahora se cuente, en mayor medida que
hasta hace algunos afios, con planes y programas de in-
versidon a mediano plazo posibilita la concrecion de 1os
objetivos.

Las modalidades de compra de complejos electromecani-
cos se han enriquecido y variado. Algunas empresas, con
mayores recursos de ingenieria ictualizados y compene-
trados de sus 'necesidades, operan licitando separadamen-
te la Ingenieria Bdsica, v luego adjudican, a empresas de
Ingenierfa locales, la Direccidn del Proyecto, la Ingenie-
ria de Detalle, la Ingenieria de Compras, Montaje, etc.
hasta su pues* 1 marcha; reservdndose en diverso grado
el poder de ervisién, decisidn en las adjudicaciones de
compras, etc. SEGBA, por su parte, ha asumido la Direc-
cion del Proyecto de sus obras (Ver. 3.11.d.8.)

g



h} Por lo sefialado en d) estimamos que la legislacion vigen-
te mencionada en b), deberia ser complementada con
otras disposiciones tendientes al fogro de los objetivos se-
falados. En tal sentido, se tiene entendido que se estarian
gestando los mecanismos legales, en funcion de los linea-
mientos del Plan Trienal.

i} En una posterior etapa de consolidacion, se puede entre-
ver que, formal o informalmente, se produciran intercam-
bios de informacién y una cierta cooperacion entre las
“Ingenierias de Compras y Promocidén de Proveedores
de los distintos entes estatales, canales de comunicacion
més fluidos con la oferta, y algin tipo de realimentacién
y coordinacién con los organismos centrales de Pol{tica
Industrial y Tecnoldgica.

j) Tales disposiciones de legislacion industrial v su conse-
cuente aplicacién, ademds de potencializar la capacidad
de compras del estac . contemplando los objetivos sefia-
lados, conferird al pais o a los entes estatales mayor capa-
cidad de maniobra para la negociacion en mejores condi-
ciones de: Complejos Electromecanicos sofisticados que
requieran Ingenierfa Bésica y Tecnologias de poca dispo-
nibilidad, aspecto que interesa particularmente a la
CNEA para las obras del actual Plan Nuclear y las que le
suceden.

=

En suma,se estan dando las condiciones que posibilita-
rian la concrecidon de los objetivos.

La reorganizacion de los recursos de las empresas estatales
para implementar la aplicacion de la legislacion implica cam-
bios conceptuales, en la rutina y la oposicidn de posibles in-
tereses creados, lo cual requerira un cierto tiempo de madu-
racién que, obviamente tratard de minimizar.

3.ll.e Metodologia

El objetivo del Convenio junto con los Antecedentes, Re-
cursos y Condiciones de Contorno explicitados en los items
anteriores, configuraron el marco de referencia en el cual se
tratd de encuadrar la metodologia y las modalidades ope-
rativas del trabajo, de acuerdo a lo sefialado en los siguientes
memorandum vy los restantes puntos del informe:
Memorandum N°1:CONVENIO CFI-CNEA. Consideracio-
nes sobre su implementacion.
Lineamientos metodolbgicos para en-
cuadrar los estudios de oferta y de de-
manda de los objetivos del Convenio.
Lineamientos o criterios para la prese-
leccidn de componentes y procesamien-
to de los mismos.

Metodologia para el anélisis de los com-

idem N° 2:

l[dem N°2a.:

fdem N°3:

ponentes preseleccionados, a los efectos
de determinar la conveniencia de pro-
mocionar su producciéon en el pars.

Estos memorandum se adjuntan como anexos.

Al respecto cabe agregar: El memorandum "1’ tratd de co-
municar a los distintos grupos la conveniencia de consubs-
tanciarse con los objetivos del Convenio y con |0s antece-
dentes que se consideraron de interés para adoptar criterios
y terminologias comunes a los efectos de facilitar aquellas
tareas gue convendria que fueran interdisciplinarias. Los
memorandum 2"y ‘'2a", tuvieron como finalidad infor-
mar a los distintos grupos sobre:

— Criterios que se deberian tener en cuenta para preselec-
cionar los componentes a estudiar, (de particular interés pa-
ra los grupos ""Reactores’’, “"Disefios y Especificacion de
Componentes” e “'Instrumentacion y Control’’).

— Razones por las cuales resultaba conveniente estudiar las
caracteristicas de la demanda de dichos componentes, por

su influencia en el costo, y oportunidad de promocionar su

produccién. (En los contactos previos se habia percibido la

conveniencia de informar sobre tales aspectos preponderan-
temente econdmicos a algunos integrantes de los grupos,
volcados fundamentalmente a tareas de investigacion o

técnicas) .

— Losaspectos inherentes a las limitaciones de la oferta gque
se deberian analizar para hacer posible la produccién local
de los componentes preseleccionados y maximizar su por-
centaje de integracidén nacional.

— Los distintos mecanismos promocionales o recursos que
podrian ser utilizados para que los probables proveedores
tendieran a superar las limitaciones indicadas.

El memorandum "'3"" es esencialmente operativo. En él se
indica el procedimiento que, en funcion de los memos an-
teriores, se considerd adecuado para que cada uno de los
grupos pudiera sacar el mayor provecho de las reuniones
gue se mantuvieran con |0s posibles proveedores.

La mecanica adoptada en las reuniones entre los grupos y
los posibles proveedores para los distintos grupos de com-
ponentes preseleccionados, se analiza en el punto 3.V,

3.HI Preseleccion de componentes

Los componentes de una Central Nuclear son numerosos y
de caracteristicas muy variadas. Resuita importante.diferen-
ciar los equipos principales o especificos de los restantes.
Los componentes que hacen especificamente al procedi-
miento suelen ser de caracteristicas muy especiales y su
concepcion es el resultado de modernas tecnologias de dise-
fio, conocimiento de materiales y procesos de fabricacién.
En general, solamente el proveedor del procedimiento (In-
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genieria Bésica) es capaz de establecer sus especificaciones.

Para el caso de Centrales Nucleares se trata de componentes
tales como: la Calandria o Reactor, Generador de Vapor,
Bombas, Vélvulas e | ntercambiadores de |os circuitos prima-
rios y del moderador, etc. Por sus caracteristicas se los con-
sidera como Grandes Componentes, son de alto valor unita-
rio y a buena parte de ellos se hace referencia en el Memo
“4" adjunto en Anexos. Estos Grandes Componentes fue-
ron analizados predominantemente por el grupo Equipa-
miento. Nos referiremos en et Memorandum ‘6", adjunto
como Anexo, a la preseleccidon tanto de aquellos Grandes
Componentes que pueden considerarse no especificos del
proceso nuclear (bombas de rio, recipientes de presion,
etc.) como de aquellos otros de menor envergadura que
suelen utilizarse en la construccion de otros tipos de com-
plejos electromecénicos {Industria Petroquimica, Gas, Petro-
leo, Generacién de Energfa Termoeléctrica a partir de com-
bustibles tradicionales, etc.), pero que por los eventuales
requerimientos de seguridad en su utilizacion en Centrales
Nucleares pueden requerir mayores grados de confiabilidad
gue incidan en su disefio y fabricacion.

3.1V Caracterizacion de los componentes
preseleccionados y agrupacion de los mismos
por sus funciones.

En el sentido de este trabajo la Caracterizacion de un com-
ponente comprende: especificaciones técnicas que permitan
al posible proveedor indicar la posibilidad de fabricacién;
cantidades necesarias; precio aproximado e informacion so-
bre materias primas a utilizarse. Eventualmente, resultarian
de suma utilidad planos de conjunto y peso de las mayores
piezas para los Grandes Componentes. De acuerdo a lo que
surge de la metodologia, la caracterizacion de los compo-
nentes preseleccionados como asi también la agrupacion de
los mismos por sus funciones resultaba una informacién ba-
sica imprescindible para los analisis de la demanda y de la
oferta.

— En lo que respecta a la demanda, dicha informacién de-
beria permitir la cuantificacién de la misma, derivada del
Plan de Centrales Nucleares y ademas orientar sobre la de-
manda de ‘componentes equivalentes’’ originada en otros
sectores.

— En cuanto a la oferta, tales caracterizaciones resultaban
obviamente necesarias para plantear la posibilidad de pro-
duccion local en las reuniones gue se mantuvieran con |10s
posibles proveedores.

Estas tareas de Caracterizacion y Agrupacidén por funciones,
estuvieron a cargo de los grupos "‘Reactores” y “'Disefio y
Especificacién de Componentes’” respectivamente. En las

reuniones gue por los motivos mencionados se mantuvieron
con dichos grupos surgid que el material disponible (oferta
del Consorcio AECL-Italimpianti) no permitiria confeccio-
nar una caracterizacién taxativa, sino sélo especificaciones
indicativas, y en muchos casos incompletas para los compo-
nentesde las listas probable y negativa, que son, precisamen-
te, aquéllos cuya factibilidad de produccién en el pais inte-
resa analizar. Se quedo en tratar de complementar tales es-
pecificaciones indicativas con las caracterizaciones que even-
tualmente podrian disponerse de los componentes que fue-
ran simitares a 1os de la Central Nuclear en Atucha, y de los
conocimientos gque podrian aportar los posibles proveedores.
Ademas, se acordd en requerir informacién complementa-
ria al Consorcio, aunque se estimaba dificil de que fuera su-
ministrada antes de la firma y homologacién de! Contrato
de Adjudicacion. (*)

Obviamente, tal falta de informacion repercutid en el de-
sarrollo del trabajo, tanto en el analisis de la oferta como en
los aspectos referidos a la demanda de "componentes equi-
valentes”. A pesar de ello, y para evitar mayores dilaciones,
se decidié con la informacién disponible:

(*) Tal situacion se contemplé posteriormente en el punto 4.3.4, del

Anexo 4, del Contrato para la Central Nuclear Cordoba, que di-+
ce:

“Los CONTRATISTAS deben presentar a CNEA (Organismo
Inspector) dentro de los 90 (noventa) dias de la fecha de entrada
en vigencia del CONTRATO, un cronograma para los suministros
de la “"Lista Probable’’ con las mismas caracteristicas del indicado
para los suministros electromecanicos en 4.1.8 de este Anexo'’.
(refiriéndose a los de la “Lista Positiva’).
“Conjuntamente con este cronograma, los CONTRATISTAS
presentaran a CNEA, informacion técnica preliminar de estos
suministros, suficiente para que CNEA, con la asistencia de los
CONTRATISTAS, pueda iniciar el estudio de su posible fabrica-
cion por parte de la Industria Argentina’’.

Con ello quedarian cubiertas, para ese entonces, las caracte-

rizaciones para los componentes de la "‘Lista Probable’’.

En cuanto a los componentes ubicados en la "‘Lista Negati-
va"’, los CONTRATISTAS (el Consorcio) no tendrian nin-
guna obligacion de suministrarlos, y con respecto a ellos
subsistiria el problema de falta de informacion.

— para el analisis de la oferta, comenzar a coordinar reu-
niones con los posibles proveedores.

— para el analisis de la demanda, comenzar a recabar infor-
macién de aguellos sectores en los que se presumfa pu-
dieran utilizar componentes equivalentes a los preselec-
cionados.

En los proximos puntos "'V'' y “VI'' damos cuenta de los
planteos que se realizaron en ambos tipos de tareas.



3.v. Mecanica seguida en las reuniones con la oferta
para los distintos grupos de componentes pre-
seleccionados e ingenieria

En una primera etapa se resolvid coordinar reuniones con-

juntas en las que participarian:

— Las empresas que por su experiencia y antecedentes pu-
dieran ser posibles proveedoras de los componentes pre-
seleccionados vy, eventualmente, aportar informacion adi-
cional para caracterizar a los mismos.

— Los grupos del Convenio gue pudieran evacuar consultas,
ofrecer informacién complementaria y plantear proble-
mas concretos que hiciesen a la posibilidad de produc-
cién en sus distintos aspectos de disefio, materiales, con-
trol de calidad, equipamiento para los distintos proce-
sos de fabricacion, etc.

En una etapa posterior cuando se contara con las caracteri-
zaciones completas y ~on un enfoque general de las limita-
ciones productivas, se prevela organizar reuniones individua-
les y visitas a las plantas con aquellas empresas que por su
capacidad tecnoldgica, predisposicion y actitud, etc. resulta-
ren mas adecuadas a los objetivos. En su aspecto operativo
las reuniones mencionadas en primer término se plantearon
de la siguiente forma: En las gestiones de coordinacion de
las reuniones se indicaba a las empresas, los temas a tratar,
solicitando la concurrencia preferentemente de personal
técnico.

Durante las mismas se suministraba informacién detallada

sobre:

— Objetivo del Convenio CFI-CNEA.

— Plan de Centrales Nucleares a construirse, inversiones
que ello implicaba.

— Participacion de la industria local en la Central Nuclear
en Atucha, estado de las negociaciones sobre dicha parti-
cipacidn para la Central Nuclear Cérdoba, ubicacion de
los componentes en las "'Lista Positiva’’, ""Lista Proba-
ble”, v “Lista Negativa”; posibilidades de incrementar
dicha participacion de acuerdo a la respuesta de la oferta.

— Mecénica de compras de componentes para la Central
Nuclear Cérdoba vy las previstas para las futuras Centra-
les con mayor capacidad de decision por parte de la
CNEA.

— Caracteristicas del convenio con AECL sobre transferen-
cia de tecnologia y eventual apoyo que podria prestar la
CNEA a la industria nacional al respecto.

— Facilidades que podria ofrecer la CNEA en aspectos de
Informatica, Control de Calidad, Metalurgia, Ensayo de
Materiales, Interpretacion de Normas y todo aquello re-
ferente al Servicio de Asistencia Técnica a la Industria.

— Eventual colaboracion y apoyo ante otros organismos del
estado para superar las limitaciones en ID vy financieras
para el desarrollo de prototipos, puesta a punto de pro-
cesos productivos, etc.

— Sugerencias sobre formacién de consorcios o de subcon-
tratacion intensiva u otro tipo de asociacion entre los
proveedores para potencializar sus capacidades financie-
ras y técnicas a los efectos de superar las limitaciones
productivas, particularmente de aguellos componentes
gue por sus caracteristicas no resultaria viable encarar su
producciéon en forma individual.

— Se les entregaba copias de las “'Lista Positiva”, ""Lista
Probable’” v "“Lista Negativa”, y las caracterizaciones dis-
ponibles de los componentes que se estaban tratando.

Como contrapartida, se les solicitaba:

— Que analizaran las caracterizaciones entregadas bajo la
Optica de su posibilidad de produccién local en los aspec-
tos de disefio, materias primas, procesos de fabricacion,
etc. seglin el cuestionario entregado con las caracteriza-
ciones que se adjunta en el Anexo para definir las limita-
ciones y posibles formas de superarlas.

— Que indicaran cudles otros entes podrian utilizar “‘com-
ponentes equivalentes’ a los efectos de guiar nuestro
trabajo al respecto.

En lo que respecta a las entrevistas individuales, al momen-
to de tener que dar por finalizado este trabajo y ain sin
contar con las caracterizaciones completas, s6lo resultd
oportuno realizarlas para el caso de tuberias, con algunas
empresas productoras de equipos eléctricos y con la princi-
pal fabrica de ventiladores industriales del pafs.

Para la parte del frabajo correspondiente al analisis, capaci-
dad y posibilidades de la Ingenieria local, se optd por coor-
dinar entrevistas individuales por cada empresa con la con-
currencia de los grupos de trabajo pertinentes. (*). Cabe
mencionar que estas reuniones dieron muy buenos resulta-
dos.

(*) Fueron entrevistas las siguientes: DESACI, Ingenieria TAURO
Mc. Kee, Vialco, INCONAS, B. Roggio e hijos, SADE, TE-
CHINT, etc.

Con la alimentacién de las entrevistas mencionadas, el Gru-
po Industria Nacional pudo preparar un listado de activida-
des de Ingenieria Basica y de Detalle para los distintos Siste-
mas vy ‘Sub-sistemas de la Central Nuclear Cordoba, a los
efectos de negociar taxativamente para cada uno de ellos la
participacion local en dichos rubros, tal cual se podrd apre-
ciar en el Anexo "IV del Contrato.

3.vi Demanda de componentes “Equivalentes”

95
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Para aquellos casos en los cuales la demanda derivada del

Plan de Centrales Nucleares, de aguellos componentes que

se tiene particular interés en producir localmente, resulte in-

suficiente, es necesario para poder hacerlo econdbmicamente
de estimar la demanda de ‘‘componentes equivalentes’’ que
pudiera originarse en otros sectores. Se esperaba que, en
ciertas condiciones, la demanda conjunta resultante podria
revertir la limitacién de economicidad, o dicho en otros tér-

minos, posibilitar la produccién local a costos aceptables, y

por lo tanto la conveniencia de promocionar su produccion.

Ello presuponia que los sectores de demanda involucrados

actuasen coordinadamente para interesar a la oferta o posi-

bles proveedores, asegurandoles por algin tipo de acuerdo
una demanda minima gue justificara las inversiones adicio-

nales que requeriria la produccion de tales componentes: o

bien que los posibles proveedores aceptasen el riesgo de rea-

lizar tales inversiones por la sola expectativa de que se pu-
diera llegar a concretar la demanda potencial. Por otro lado,
se encontrd aue la expresion ‘‘componentes equivalentes’’
requeria una mayor definicién del criterio de “‘equivalen-
cia”. Ello surgio de las conversaciones que se realizaron al
respecto y de los antecedentes preparados por la Fundacion

Bariloche para la organizacién del Seminario sobre partici-

pacién de la Tecnologia y la Industria Nacional en el equi-

pamiento del sector energia. (*).

(*} EI temario de tal seminario esta a disposicion para consulta en el
grupo Informatica. Luego de varias postergaciones el mismo se
realizarfa hacia Abril 6 Mayo de 1974.

Por tal razén, en funcion de los lineamientos metodologicos

de los Memorandum “2*“y “3*, se propuso para aunar con-

ceptos un “‘criterio de equivalencia”, el cual expone en el

Memorandum N° “’5’" que se adjunta como Anexo. Tal cual

se indicara en el punto "IV", la falta de caracterizaciones

significd un obstaculo en el trabajo.

De cualquier forma, al igual que para la oferta, se decidid
tomar contacto con aguellos entes que podrian demandar
grandes componentes que fueran equivalentes a {os requeri-
dos por el Plan de Centrales Nucleares. Se hicieron entrevis-
tas en YCF, YPF, SOMISA vy Gas del Estado. Por otro lado
se buscd informacion sobre futuras inversiones en Petroqui-
mica. En todos los sectores citados se tenian previsto planes
de inversion a mediano plazo, pero no se podrian conside-
rar como ““firmes”. (Ultimamente sufrieron cambios segin
el Plan Trienal).

La magnitud de las inversiones estaban expresadas en térmi-
Nos monetarios y no se contaba con desagregaciones por ti-
po de equipos que permitieran la consecucidn de nuestro
fin. Las empresas correspondientes al rubro energia estaban
tratando de cuantificar la demanda de equipos en forma

mas desagregada, entre otros fines, para el citado Seminario.
(*). Luego de presentar el problema en una de las reuniones
mensuales del Convenio, se convino en que se coordinarian
entrevistas con los representantes técnicos mas adecuados
en las oficinas de ingenieria de los entes citados, a las cuales
concurririan, ademas, los grupos ''Reactores”, "“Disefio”
"Disefio y Especificaciones de Componentes” y ““‘Equipa-
miento”; v que las mismas se llevarian a cabo cuando se tu-
viese caracterizaciones mas completas particularmente de
los “‘grandes componentes’ tanto en la CNEA como en las
mencionadas empresas. ’

{(*) Hacia Octubre de 1973, tomamos conocimiento de un trabajo
realizado en el Instituto Argentino del Petréleo titulado: ““Equi-
pos que necesitara la Industria Petrolera en el Ared de refinacion
para adecuar su capacidad a la demanda prevista.” {A disposicion
para su consulta en el Grupo de Informatica).

El intento de procedimientos indirectos, ya por los estudios

de demanda gue pudieran haber hecho los posibles provee

dores, o bien por el analisis historico de las importaciones
de los Ultimos afios, no resultd satisfactorio. El analisis de

las importaciones historicas a través de la ubicacion de di-

chos componentes en la posicidn arancelaria de la NADI vy

posterior consulta de la magnitud de las mismas en los

Anuarios de Comercio Exterior, también resulté incondu-

cente por la agregacion que comporta dicha nomenclatura.

Este tipo de analisis s6lo tuvo utilidad para el caso de Tube-

rias de Acero Inoxidable, segun podra apreciarse en el estu-

dio correspondiente a las mismas. (Ver 3.VII a}

A pesar de los tropiezos sefialados, se estima que el concep-
to sigue teniendo vigencia. El planteo y los objetivos se con-
sideraron correctos en los entes consultados, y se puso de re-
lieve la necesidad de superar tales obstaculos. Se considera
que este tipo de andlisis podra llevarse a cabo, pero que re-
querird una mayor maduracidn particularmente en los as-
pectos que hacen a la desagregacion de las inversiones por
tipo de equipos, v la obtencién de especificaciones y otros
datos que permitan la-caracterizacion de los mismos. Ello
tanto para el Plan de Centrales Nucleares, como para los
restantes entes del sector publico. Por otro lado el intersam-
bio de ideas, opiniones e informacidén que se realizara en el
Seminario mencionado sera de utilidad para aunar criterios.

3.VII. Tuberias de acero inoxidable y accesorios para
las mismas. (M. A. Solodkowsky y O. Lanzos)

3.Vliia Requerimientos de Tuberias de Acero Inoxida-
ble para la Central Nuclear Cordoba y Futuras
del Plan Nuclear

3.Vil.a.1 Antecedentes de la Central Nuclear en Atucha

Segln informacidn que recibimos de la CNEA, para la Cen-



tral Nuclear en Atucha, fueron utilizados predominante-
mente tubos de acero inoxidable sin costura. La empresa ad-
judicataria de la obra importd totalmente tubos de acero
inoxidable sin costura {y posiblemente con costura para
grandes diametros y paredes finas}; pero no podemos asegu-
rar que ello se haya debido a exigencias exclusivamente téc-
nicas. No se conoce con exactitud la cantidad utilizada en la
Central Nuclear en Atucha. De las averiguaciones realizadas
en la Central por el Ing. Lanzos y el Ing. Darnond del Grupo
“Disefio y Especificacion de Componentes’’, la cantidad uti-
lizada superaria las 50 toneladas. Seg(n otras opiniones ha-
bria sido apreciablemente mayor, v quizas en las estimacio-
nes antedichas no se haya computado por falta de informa-
cidn, algunos subsistemas mas lo utilizado como insumos en
intercambiadores de calor y otros componentes.

ADJUNTOS A.3Vil.a
ADJUNTOS A

1. Tuberias ¢- ucero inoxidable sin costura

La Unica fabrica de tuberias de acero sin costura que opera
en el pal's es Dalmine-Siderca. Su gama de produccioén cubre
una amplia gama de medidas de tubos de acero al carbono
y aleados hasta un didmetro de 14", Su capacidad de pro-
duccién es del orden de las 150.000 toneladas anuales.
Otros datos que puedan ser de interés para nuestro trabajo
seran informados oportunamente. El objeto de las entrevis-
tas y visita a dicha fabrica fué explorar las posibilidades de
qgue puedan interesarse en la fabricacion de tubos de acero
inoxidable sin costura a fin de sustituir la importacion de
los que se necesitardn para las Centrales Nucleares y otras
instalaciones, particularmente las de la Industria Petroqui-
mica. Hacia Octubre de 1972 habian manifestado inquietud
en la posibilidad de fabricar tal tipo de tuberias.

Surge de las entrevistas que:

a) Se realizd un estudio de mercado y de factibilidad técni-
co-econdmico por el cual se llegd a la conclusion de que,
por el momento, la demanda proyectada no justificaria
la fabricacion nacional de tal tipo de tuberias.

b) En los planes de ampliacidn de capacidad de aceriay de
producciéon de tubos, cuya puesta en marcha esta previs-
ta para 1975-1976, no se contempla la fabricacion de tu-
berras sin costura de acero inoxidable.

2. Tuberias de acero inoxidable con costura

De los analisis de:

a) Las especificaciones técnicas de las tuberias de acero
inoxidable de utilizacidn en Centrales Nucleares.

b} Los folletos de proveedores de tales tuberias de fabricar-
tes de otros paises que se recibieron por las gestiones rea-
lizadas del grupo Informatica.

Deberra estudiarse la posibilidad de sustituir tubos sin cos-
tura por tubos con costura, lo cual, seria factible hacerlo
para varios subsistemas sin desmedro de las condiciones de
operacion y seguridad. Las especificaciones de la C. N. Cor-

doba fueron preparadas para otro mercado de oferta de.

componentes y para fos grandes didmetros se contemplaria
la utilizacion de tubos con sostura, probablemente por falta
de oferta local en el pais de origen de tubos sin costura.
Consecuentemente se ha decidido coordinar las siguientes
reuniones con fabricantes nacionales de tubos de acero ino-
xidable con costura:

ADJUNTO B

REQUERIMIENTOS QUE DEBEN CUMPLIR LAS CA-
NERIAS DE ACERO INOXIDABLE CON COSTURA DE
ACUERDO AL CODIGO ASME Iif (CLASE 3)

Objeto

El propdsito de este estudio ha sido analizar las caracteriza-
ciones de productos tubulares para la C. N. C. y las prescrip-
ciones que resultan de las normas referentes a cafierias sol-
dadas.

Ello se ha hecho a efectos de suministrar informacion adi-
cional a los fabricantes locales para poder, conjuntamente
con los mismos, determinar sus posibiles limitaciones de pro-
duccién respecto a especificaciones y, en tal caso, examinar
las mejores alternativas para superarlas, de acuerdo a lo que
que fuera planteado en la metodologia de trabajo. )

1 Caracterizaciones disponibies de la oferta para
laC.N.C.

De las caracterizaciones disponibles {pues no cubren todos

los sistemas) de cafierias para la C. N. C. se resumen los si-

guientes datos:

a) Didmetros: van desde 1/4'" hasta 16"

b) Presiones (ya sean de disefio, de trabajo o méximas): al-
canzan valores de hasta 10,5 kgr/cm?

c) Temperaturas {de disefio 0 maximas): llegan hasta 99°C.

d) Medios: diversos, especialmente agua pesada.

e) No se indican espesores, largos, ni tampoco si se trata de
cafierfa con o sin costura.

f) En ellas se hace referencia al Coddigo ASME 11 Clase 3.

" Codigo ASME

La subseccion ND de dicho Codigo contiene las reglas que
conforman los requerimientos para los materiales, disefio,
fabricacién, instalacion, inspeccion, ensayo de componen-
tes Clase 3.

CANERIA DE ACERO INOXIDABLE AUS-
TENITICO CON COSTURA
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A fin de sefialar algunos requerimientos de interés, en rela-
cidn con el tema que nos ocupa, estableceremos la siguiente
subdivision:

Cafierfa soldada sin metal de aporte.

Cafierfa soldada con metal de aporte.

Cafieria soldada con metal de aporte (de gran didmetro y
pequefio espesor de pared)

Ll Caiierta soldada sin metal de aporte
1.1 Aceros utilizados:
los aceros utilizados son los siguientes:

304; 304 H; 304 L; 309; 310; 316, 316 H; 316 L; 317; 321;
321 H; 347, 347 H; 348 y 348 H. ‘

Las composiciones quimicas estdn dadas en la Tabla {.

Los aceros: 304 H; 316 H; 321 H; 347 H y 348 H, son mo-
dificaciones de los aceros: 304; 321; 347 y 348, respecti-
vamente, y son destinados para servicios de alta temperatu-
ra.

1.1.2 Proceso

el acero debe ser obtenido por el proceso de horno eléctrico
u otro proceso aprobado por el comprador.

1.1.3 Fabricacion

la cafieria sera fabricada por un proceso automatico de sol-
dadura sin adicion de metal de aporte.

1.1.4 Tratamiento térmico

toda caferia debe ser suministrada a tratamiento térmico,
el que, excepto para los grados “H", consistira en calentar
hasta una temperatura minima de 1.038°C y templar en
agua o enfriar rapidamente por otros medios. Todos los
grados ""H" seran suministrados con tratamiento de solubili-
Azacién

1.15 Observaciones

en la Especificacion SA-312 pueden encontrarse los reque-
rimientos relativos a: Analisis Quimicos; Ensayos de Trac-
cion; Ensayos de Aplastamiento; Ensayos de Presion Hidros-
tatica; Especimenes, Métodos y Numero de Ensayos. Como
asi también lo relacionado con Variaciones Permisibles;
Terminacion; ldentificacion y Recuerimientos Suplemen-
tarios.

1.2 CANERIA SOLDADA CON METAL DE
APORTE
1.2.1 Aceros utilizados:

los aceros que se utilizan son los siguientes:
304; 316; 347; 321, 309; 310y 348.

En la Tabla | se indican las correspondientes composiciones
quimicas.

1.2.2 Dimensiones:

si bien no existen restricciones, en lo qu a dimensiones se
refiere, es practica comercial que los ¢ :netros nominales
no sean menores de 8",

1.23 Fabricacion:

las soldaduras seran hechas automaticas o manualmente por
un proceso eléctrico que involucra deposicion de metal de
aporte, de acuerdo con procedimientos y operarios califica-
dos. Los aspectos técnicos relacionados con la soldadura, re-
fuerzos, remocién de defectos y terminacion pueden encon-
trarse en la Especificacién SA-358.

1.24 Tratamiento térmico:

toda cafieria debe ser suministrada con tratamiento térmi-
co, el gue consiste en calentar hasta una temperatura mini-
ma de 1.038°C y templar en agua o enfriar rapidamente por
otros medios.

1.25 Observaciones:

los requerimientos relativos a: Analisis Quimicos, Ensayos
Mecaénicos {Traccion, Doblado, Presion Hidrostatica, etc.);
Examen Radiografico; Especimenes, Métodos y Ndmero de
Ensayos, pueden hallarse en la Especificacion SA-358. Co-
mo asi también lo relacionado con Tolerancias, Termina-
cion; identificacion y Requerimientos Suplementarios.

13 CANERIA SOLDADA CON METAL DE A-
PORTE (de Gran Diametro y Pequefic Espesor
de Pared)

En este caso las dimensiones estdan comprendidas entre 14"
y 30" de didmetro nominal, pudiendo oscilar 1os espesores
de pared, sequn las exigencias, entre 0,156 vy 0,132".

1.3.1 Aceros utilizados:
se utilizan los siguientes aceros:

304; 309; 310; 32%; 347; 316; 317 y 348. Las corresporn
dientes composiciones quimicas estan dadas en la Tabla 1.
Otros aceros especiales pueden ser especificados por el com-
prador.

1.3.2 Proceso:

el acero sera de proceso de horno eléctrico, pudiendo la
chapa ser laminada en caliente o frio o terminada en calien-
te, segun sea el espesor de pared. A no ser de que otro mo-
do se indique en la orden de compra, la chapa seré entrega
da con tratamiento de solubilizacion. El fabricante puede
desistir de este tratamiento si la cafieria terminada sera tra-



tada térmicamente después de fabricada, lo que debe ser es-
pecificado bajo Requerimientos Suplementarios.
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las soldaduras serdn hechas por el proceso de soldadura eléc-
trica manual o automatica. Para soldadura manual el opera-
rio y procedimiento deben ser calificados. Las exigencias
técnicas relativas a la soldadura, refuerzos, remocion de de-
fectos y terminacion pueden encontrarse en la Especifica-
cién SA-409.

Fabricacion:

el tratamiento térmico final a aplicarse es el mismo que el
citado en 1.2.4. Tanto en ese caso como en éste, si dicho
tratamiento es a una temperatura mas baja, o si no se aplica,
por estar asi especificado en la orden de compra, debe sefia-
larse por grabado en la cafieria.

135
las exigencias respecto de: Andlisis Quimicos; Ensayos Me-
canicos; Ensayos de Presion Interna; Variaciones Permisi-

bles en Dimensiones; Terminacién; Identificacion y Reque-
rimientos Suplementarios, pueden hallarse en la Especifica-

Observaciones:

134 Tratamiento térmico: cibnn SA-409.
‘é o X X X o0 & o ~(§.
o g§ dE E*g '83 Sg Eg °§ §E O”g ESE Eg
= o . € @ Ea T2 £8 a2 3
@ 0.2 83 o2 N ~.@ 32 2 2'c S8 2% 22
& | €% | E5 | 5° | g5 | g% z: 5 35 S. | Ess | Es
T 5 o e s w Q 5 H <) [ Sk o 25
8o > o S = <] o () =k cQ
t | FBE 3a pr | CH 2 | 28 FagtR) R
304 0.08 200 | 0.040 | 0.030 | 075 8.00a11.0 | 18.0a20.0
max. :
304 H 8(1)61 a 2.00 0.040 0.030 0.75 8.00a11.0 18.0a 20.0
304 L 0.935 2.00 0.040 0.030 0.75 8.00a 13.0 18.0a 20.0
max. .
309 O.!5 2.00 0.040 0.030 0.75 12.0 a15.0 22.0a24.0
max.
310 0.15 2.00 0.040 0.030 0.75 19.0 a22.0 24.0a 26.0
max.
316 O.Q8 2.00 0.040 0.030 0.75 11.0 al4.0 16.0a 18.0 2.0a3.0
max.
316 H o.og a 2.00 0.040 | 0.030 | 075 |11.0 a14.0 | 16.0a 18.0 2.0a3.0
0.1 '
316 L 0.935 2.00 0.040 0.030 0.75 10.0 a15.0 16.0a 18.0 2.0a3.0
max.
317 O.QB 2.00 0.040 0.030 0.75 11.0 a14.0 18.0 a2 20.0 3.0a4.0
max.
321 0.08 2.00 0.040 0.030 0.75 9.00a13.0 17.0a20.0 : a
max.
321 H 0.0g a 2.00 0.040 0.030 0.75 9.00a 13.0 17.0a 20.0 c
0.1
347 O.Q8 2.00 0.040 0.030 0.75 9.00a 13.0 17.0a 20.0 b
max.
347 H 0.0g a 2.00 0.040 0.030 0.75 ~ 9.00a 13.0 17.0a 20.0 d
0.1
348 O.Q8 2.00 0.040 0.030 0.75 9.00a 13.0 17.0a 20.0 b 0.10
max. :
348 H 0.04 a 2.00 0.040 0.030 0.75 9.00a13.0 17.0a 20.0 d 0.10
0.10

a) Ei contenido de titanio no debe set inferior a cinco veces el contenido de carbono v no mas de 0.60%.

b) El contenido de columbio més tantalio no debe ser inferior a diez veces el contenido de carbono y no mas de 1.00% .
¢) El contenido de titanio no debe ser inferior a cuatro veces el contenido de carbono y no mas de 0.60% .

d) El contenido de columbio mas tantalio no debe ser inferior a ocho veces el contenido de carbono y no mas de 1,00%
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ADJUNTO “C”

Denominacion CANERIAS
Sistema de venenos liquidos

Fig. 3.2.7.

Cédigo ASME 111 -clase 3

Material: Acero {nox. 304/304 L

P. disefio: 10.56 Kg/em?

t disefio: 93°C

Medio: D, 0, Solucién Gd (NO3) 3, Solucion
D BO;3

Didmetros: 1/2",3/8"

Sistema de coleccion D, O de moderador

Fig.

Codigo ASME 111 - clase 3

Material: Acero Inox. 304

P disefio: 2.1 kg/em? v 3,5 Kg/cm?

t disefio: 99° C

Medio: D,0

Didmetros: 2011/

Sistema de Gas de cubierta del moderador.

Fig. 3.2.4

Codigo ASME 111 - clase 3

Material: Acero [noxidable tipo 316 6 304 L.

Medio: He, O,, Vapores de D, 0

Diametros: 37,027,170 ,1/27,1/47

Maxima presion: 0,84 Kg/cm?
Denominacién: CANERIAS

Sistema principal del moderador

Fig. 3.2.1

Codigo ASME 11 - clase 3

Material: Acero Inoxidable
Didmetros 12,16, 14,10, 4", 3", 2, 1", 1/2"",
Presion: 8 Kg/em?

Medio: D,0

Sistema de purificacion del moderador
Fig.

Codigo ASME Il - clase 3

Material: Acero Inox. 304 L.
Presion trabajo: 8 Kg/ocm?

1t max.: 71°C

Diametros: 2", 3"

Medio: D,0

Sistema de transferencia de Resinas

Fig. 3.4.4.

Codigo

X1l - C. Caflerras

Material: Acero Inoxidable
Didmetros: 1, 1/2r

Denominacion CANERIA

Sisterna de Deuteracion y De-deuteracién del moderador.
Fig. 3.2.3.
Codigo ASME {11 - clase 3

Material: Acero Inoxidable: 304 L 6 316
Medio: D,0 vy H, 0, Resinas fluidificadas
Diametros: 2,111,337, 47 y 38"

P méxima: 8 Kg/cm?

Sistema de abastecimiento de D, O

Fig. 3.8.1

Cédigo ASME 111 - clase 3

Material: Acero Inoxidable 304 L
Didmetros: 2",2.1/2".

Medio: D,0

Sisterna de recuperacidon de D, O del edificio del reactor.
Fig. 3.8.2
Codigo ASME HI - clase 3

Material: Acero Inoxidable 304
Didmetros: 2", 4" 1"

P disefio: 2,1 Kg/em?

t disefio: 99° C

Medio: D,0

Denominacion: CANERIAS
Sistema de limpieza de D, O

Fig. 3.8.4.

Codigo ASME 11 - clase 3

Material: Acero Inoxidable 304 L
Medio: D,0/H,0

Didmetros: 1", 1/2"

3.Vll.a.2 Tuberias de Acero Inoxidable para la Central
Nuclear Cordoba

Cantidades: No se pudo obtener informacion acerca de la
cantidad de tubos de acero inoxidable que se prevé utilizar
para la Central Nuclear Cérdoba ni en valor, ni en metros,
ni en peso. En base a 3.VII.A.l, estimamos que puede supe-
rar las 90 toneladas. Disponer con cierta exactitud de esta
informacion, y de ser posible mas desagregada por diame-
tros, espesores y otras caracterfsticas que faltan a las especi-
ficaciones, serd de suma utilidad para poder tratar con los



fabricantes de tubos de acero con costura nacionales la fac-
tibilidad de su provisién local.

Caracterizaciones: De las caracterizaciones que obran en
nuestro poder (Adjunto ““C**), las cuales fueron extractadas
de la oferta del Consorcio por el Grupo “Reactores’ y orde-
nadas por el Grupo “Disefio” y Especificacion de Compo-
nentes”, observamos que:

a) no se especifica que deban ser con o sin costura;

b) deben cumplir con el cddigo ASME |11, Clase 3. Cabe
aclarar que del andlisis de dicho codigo, puede interpre-
tarse que las tuberias podran ser con o sin costura, si
cumplen los restantes reguerimientos indicados en la
mencionada norma y ademas los que indique “"quien co-
loque la orden de compra”;

c) Las exigencias de presiones y temperatura son relativa-

mente bajas en general no superan los 10 Kg/cm? vy los

100°C.

Debe mencionarse que los tubos con costura provistos

por la Industria Nacional superan las exigencias mencio-

nadas;

Para la mayoria de tales tuberias, los diametros son infe-

riores a 4", llegando en algunos casos a 16°".

La Industria Nacional de tubos con costura, segdn infor-

maciones recibidas vy catalogos de fabricantes, provee ta-

les didmetros.

d

Al respecto hacemos notar que o mencionado en ¢} y d) es-
taria indicando que se trataria de tubos de paredes relativa-
mente delgadas, lo cual no implica limitaciones para que
puedan ser con costura. Es ademas, en estos casos, donde la
competitividad de los tubos con costura respecto a los sin
costura es mayor. Por otro lado cabe sefialar que en los fo-
lletos de empresas extranjeras fabricantes de tuberias de ace-
ro inoxidable, recibidos en la CNEA por gestiones del Gru-
po “tnformatica” (Adjunto “D"‘) se observa “prima facie"’
que ofrecen ambos tipos, con y sin costura, cOmo para ser
utilizados en Centrales Nucleares, o al menos no indican
qgue los tubos con costura no puedan ser usados en tales ins-
talaciones.

Posible influencia del origen de las especificaciones en el
tipo de tubos a utilizar.

Es sabido que en AECL de Canada - al igual de lo que se es-
t4 tratando de hacer en la CNEA - se siguio una politica de
maxima integracion local, aungue ello significase un aumen-
to de costo en la construccion de sus Centrales Nucleares.
En Canadé se fabrican tubos de acero inoxidable sin costura
{al menos hasta didmetros medianos) y con costura; desde
ya, para la satisfaccion de las necesidades del mercado inter-
no y para exportacion. En 1972 se registraron, por primera

vez, importaciones de Argentina con origen Canada de tu-
bos de acero inoxidable sin costura, aunque en pequefia
proporcidn respecto a la importacion de otros origenes;

Va de suyo que las especificaciones para la Central Nuclear
Cordoba fueron preparadas, segin lo anotado anteriormen-
te, para otro mercado de oferta, y habiendo fabricacion de
tubos sin costura, quizas No tuvieran interés en analizar la
posibilidad de usar tubos con costura, al menos para ague-
llos didmetros disponibles de oferta local.

Posibilidad de utilizacion de Tubos con Costura enla C. N.
Cordoba y futuras.

El andlisis mencionado en el punto anterior debe ser realiza-
do en funcidn de las posibilidades de oferta de las empresas
argentinas. Al respecto en el informe del Ing. Lanzos que se
acompafia se hizo un estudio sobre los requerimientos se-
gun normas, para tubos con costura cuyo objeto principal
es informar a los posibles proveedores sobre tales aspectos
y definir mejor el problema. {Adjunto “B*). De tal forma,
se explicitaran las limitaciones que podria tener la oferta
local vy el costo y oportunidad de superarlas.

3.V1l.a.2.1 Fabricacion Nacional: tubos de acero inoxida-
ble sin costura no se producen en el pais, pero si en aceros
al carbono vy aleados. Los fabrica la empresa DALMINE-
SIDERCA, v su produccion cubre una amplia gama de me-
didas de hasta un diametro de 14", Su capacidad de produc-
cion es del orden de las 150.000 toneladas anuales. En la ac-
tualidad estan trabajando en tres turnos a plane capacidad v
exportan alrededor det 30% a 40% de su produccion.

Otros datos que puedan ser de interés respecto a su gama
de produccidn, pueden consultarse en los folletos adjuntos,
(Adjunto “D"). A los efectos de ver las posibilidades de que
dicha empresa pudiera fabricar tubos sin costura de acero
inoxidable, ya con el equipo existente, o bien con inversio-
nes adicionales complementarias, se visitd la planta y se
mantuvieron reuniones con personal del Departamento Co-
mercial y con Personal Técnico de la misma. De tales entre-
vistas surge gue:

— Las pruebas que realizd Dalmine en l|talia para fabricar
tuberias de acero inoxidable con los equipos que poseen
(similares a los de la planta en Argentina, no dieron resul-
tados satisfactorios.

— Manifestaron haber hecho un estudio de mercado vy de
factibilidad técnico-econdmico, por el cual llegaron a la
conclusion de que por el momento la demanda proyecta-
da estaria lejos de justificar las inversiones requeridas
para la fabricacidon nacional de tal tipo de tubos.

— Consecuentemente, en los planes de ampliacion de aceria
y produccidn de tubos, cuya puesta en marcha esfa pre-
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vista para 1975-1976, no se contempla la fabricacion de
tubos de acero inoxidable.

3.VIl.3.2.2 Importacion

A los efectos de tener una idea de la magnitud de la deman-
da focal, se analizaron las importaciones de los Ultimos
afios.

Tal tipo de tubos esta clasificado en la nomenclatura NA-
D!, bajo la posicion 73. 18. 02. 31. A la fecha estén grava-
dos con un derecho de importacion det 50%. Las importa-
ciones registradas para dicha posicion en los anuarios de co-
mercio exterior durante el perfodo 1969-1972, fueron:

Afio Toneladas uSs u$s /kg
1969 188 313.000 1,7
1970 434 587.000 1.4
1971 238 428.000 1,8
1972 248 560.000 2,2

Debemos tener presente que tales valores incluyen tubos de
distintos didmetros, espesores, calidades, etc. Lograr infor-
macion mas desagregada resulta sumamente arduo y en mu-
chos casos, para otros productos, nos resultd imposible. De-
ben analizarse los manifiestos de importacidn archivados en
Aduana con permisos especiales, y salvar otra serie de esco-
Ilos que no se justifican, por ahora, para este trabajo. Obser-
vamos que el precio unitario nos parecid anormalmente ba-
]o.

De consultas realizadas al (*) representante en el pais de una
firma productora inglesa, con filial en Canada, que fabrica
tubos de acero inoxidable con vy sin costura, se nos informa
que el precio de tales tubos en el mercado internacional,
cuando ellos son de primera calidad, respondiendo a normas
y especificaciones estrictas, es apreciablemente superior al
qgue resulta de la mezcla de importaciones argentinas, y se
puede situar en el orden de los 4 u$s a 5 u$s/ kg. La dife-
rencia se deberia a '‘practicas comerciales’ realizadas por
varios importadores locales, entre otras, la compra a bajo
precio de material de segunda, rezagos, rechazos de clientes,
stock de sobre-produccion, etc. (**). Con tal material pue-
den satisfacer aquella demanda local que no requiere tubos
con, estrictas especificaciones, pudiendo competir por pre-
cio en tales condiciones con la oferta nacional o de impor-
tacién de tubos con costura que satisfacian las exigencias
técnicas de la demanda. De ello deducimos que las reales ne-
cesidades del mercado local de tubos, que por exigencias
tecnoldgicas deberian ser sin costura, habrian sido inferio-
res a las indicadas en el cuadro precedente.

(*) Vende también flejes y chapas de acero inoxidable de importa-
cibn a fabricantes nacionales de tubos con costura.

(**)No se debe descartar la posible sub-facturacién

Por otro lado, el avance de la tecnologia en la fabricacién
de tuberias de acero inoxidable con costura, (en los proce-
sos de preformado, soldadura, trafilado, tratamientos tér-
micos, brufiido, y otros tratamiento superficiales, etc.) esta
posibilitando la sustitucion de tubos sin costura, por tubos
con costura en mejores condiciones de precio y sin sacrifi-
cio de las propiedades de confiabilidad para aplicaciones
gue en un estadio tecnologico anterior no resultaban posi-
bles.

Tal panorama, que se puede sintetizar como de bajas cifras
de ventas frente a las inversiones necesarias para la produc-
cidn de tubos de acero inoxidable sin costura y de riesgo por
por los eventuales avances tecnoldgicos que posibilitarian
mayores-grados de sustitucién por tubos con costura, corro-
bora las apreciaciones recibidas de Dalmine-Siderca, acerca
de la inconveniencia actual de encarar en el pars tal tipo de
produccién.

3.VIl.a.3 Tubos de Acero Inoxidable con Costura
3.VIlL.a.3.1 Introduccién:

Los tubos de acero inoxidable con costura se utilizaron en
un principio s6lo como elementos estructurales. Con las
mejoras de las tecnologias de produccion, que se reflejan so-
bre los costos y la confiabilidad de su utilizacion, se ha ex-
pandido hacia requerimientos mas exigentes para la con-
duccion de fluidos sometidos a presiones y temperaturas,
ya sea como simples conductores o como integrantes de
equipos intercambiadores de calor y otros. En tal sentido
y aln para mercados que registran produccion de ambos ti-
pos, estdn en muchos casos sustituyendo a los tubos sin cos-
tura, a tal punto que los fabricantes tradicionales de tubos
sin costura han agregado a sus I'neas de produccion Iineas
de fabricacion de tubos con costura, gue para una vasta ga-
ma de didmetros y en espesores relativamente finos resultan
mas econdmicos y relnen similares condiciones de confia-
bilidad. Cabe destacar que se prevén continuos aportes tec-
nologicos que amplien la gama de utitizaciones. Esta es una
de las causas por las que interpretamos la flexibilidad de las
normas internacionales sobre tuberias, en lo que respecta
a la utilizacion de tubos con vy sin costura.

3.VIll.a.3.2. Importaciones

La posicion arancelaria correspondiente a este tipo de tubos
en la nomenclatura NADI es la 73. 18. 03. 02. Estdn grava-
dos con un derecho de importacion del 80%. Las importa-
ciones de dicha posicion registradas durante los Gltimos afios
en los anuarios de comercio exterior fueron:



Afio Toneladas | u$s u$s s/kgs.
1969 621 132.000 2.1
1970 158.,8 264 .000 1,7
1971 50,4 107,600 2,1
1972 59 19.500 3.3

La posicidon arancelaria indicada incluye tubos de distintos
diametros, espesores, calidades, etc. Los precios unitarios
resultan mayores a los correspondientes a la mezcla de tu-
bos sin costura importados durante los mismos afios. Ello
puede deberse, en parte, a las “‘practicas comerciales’ indi-
cadas en "'2.2". Observamos que las importaciones registra-
das en 1972 son apreciablemente menores a las de los afios
anteriores. Interpretamos que ello es debido al afianzamien-
to de la oferta nacional y al aumento de la capacidad local
en cantidades, calidades y tamafios. Consiguientemente las
importaciones registrada en 1972,. podran considerarse
complementarias a la produccién nacional o debidas a "'prac-
ticas comerciales’' y de oportunidad.

3.Vil.a.3.3 Fabricacion Nacional de Tubos de Acero
Inoxidable con Costura

De acuerdo a los memos del Adjunto ""A’’, se coordinaron
reuniones entre los grupos del convenio que podrian tener
interés vy los fabricantes nacionales. A los mismos cabe agre-
gar un nuevo fabricante que estarfa poniendo a punto sus
equipos y ya ha comenzado a ofrecer en el mercado; se tra-
ta de la firma DECAL.

Por nuestra parte tomamos contacto con proveedores de

materias primas para dichos fabricantes y algunos usuarios.

De las reuniones citadas y de las informaciones complemen-

tarias recogidas surge que:

— Todas las empresas mencionadas operan con tecnologia
propia, a excepcion de Aceros Johnson que lo hace bajo
licencia de AVESTA de Suecia.

— En estos momentos, uno de los fabricantes mas atianza-
dos en el mercado vy que ofrece la gama mas completa de
tubos v accesorios es la firma Fritzner Hnos. Esta firma
provey® a CNEA tuberias y accesorios para el Reactor
R. A. 3. Esta Empresa ha dejado muestras de tuberias y
accesorios para que en la CNEA se las someta a los ensa-
yos que se estimen convenientes. Las restantes lo haréan
oportunamente.

— La industria local provee tales ruberias a la industria qui-
mica, petroguimica, alimenticia, medicinal y otras, como
asf también a empresas de caldereria y acero inoxidable,

— Los productos indicados en el catdlogo de Frtizner co-
mo de fabricacion standard cumplen con el tipo de ace-
ro y superan las exigencias de presiones y temperaturas
aue se indican en las caracterizaciones mencionadas en

1.2". Sin embargo, es posible que para su utilizacion
en centrales nucleares se deban exigir condiciones de
trol de calidad, de terminacidén y limpieza superiores a la
de los productos standard.

El proceso de fabricacién para diametros de hasta 4" se
realiza partiendo de flejes que se preforman en maquinas
de tipo “Yoder" vy se sueldan en cabezales bajo Argdn.
Para didmetros superiores a las 4", se parte de chapa que
se preforma basicamente por cilindrado v se presenta en
mascaras '‘ad-hoc’’ para su soldado bajo atmosfera de
Argon, previo preparado de las juntas a soldar. Posterior-
mente se realizan los tratamientos térmicos, de calibrado
y superficiales; pero estos procesos no estan puestos com-
pletamente a punto en todas las empresas y algunas alin
no poseerian el equipo adecuado.

Fritzner Hnos. manifiesta utilizar acero inoxidable tipo
"L" para limitar las tensiones del proceso de soldadura.
Actualmente realizan procesos de calibrado a medida se-
gun tolerancias de norma AISI, y segiin necesidades del
cliente efectian con un equipo ‘‘ad-hoc’’, tratamiento
superficial de brufiido interior para eliminar rugosidades
de soldadura y obtener superficies lisas vy libres de poro-
sidades, 1o cual posibilita condiciones de iimpieza casi
absoluta. En cuanto a procesos de trafilado y normaliza-
do por tratamiento térmico lo tendrian a punto para den-
tro de un afo; para este proceso posiblemente utilicen
Know-How provisto de Alemania. EI mismo implica una
severa prueba de tensidon que evidencia posibles fallas de
soldadura.

El proceso de trafilado y tratamiento térmico s6lo es reali
zado en estos momentos por la firma TAICA, pero esta
firma s6lo fabrica tubos hasta 5/8"". '

Aceros Johnson manifiesta estar poniendo a punto un
cabezal de tratamiento térmico para normalizado de la
soldadura; en cuanto al resto de los procesos de termina-
cion los incorporarian en la medida que el mercado se los
demande.

- Respecto a Controles de Calidad, se adaptan a las exigen-

cias del cliente y comprenden basicamente deteccidon
de fugas por Helio, pruebas de presién hidraulica, aplas-
tamiento y doblado, etc.

En general manifiestan estar trabajando a plenc de su ca-
pacidad y considerando inversiones para el aumento cua-
litativo y cuantitativo de la produccion.

Una de las firmas, luego de exportaciones piloto gue re-
sultaron exitosas, estd exportando tubos y accesorios en
cantidades crecientes, en proceso de consolidar sus mer-
cados externos.

Respecto al grado de integracidn nacional, cabe mencio-
nar gue el acero inoxidable que se importa en su totali-
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dad en torma de flejes o chapas por no producirse aiin en
el pais, representa aproximadamente un 60% a 65% del
costo. Su incidencia es menor para aguellos tubos que
son regueridos con mayores exigencias de control de ca-
lidad, terminacion superficial, etc.

— Volumen de produccion: por las reservas de os fabrican-
tes sobre este punto, la informacién recogida no fue del
todo precisa, pero complementada con las de otras fuen-
tes, estimamos que la produccién nacional se sitla en el
orden de las 350 tns. anuales vy la tasa de crecimiento de
la demanda es relativamente alta, superaria el 15%.

— Es de sefalar que las firmas consultadas se han mostrado
remisas a explayarse sobre la tecnologia utilizada, salvo
en sus aspectos generales. Particularmente una de elias
habria puesto a punto un proceso de soldadura que con-
sideran avanzado, de alta confiabilidad y productividad.
Sin embargo no tendrian, en principio, problemas en que
se visiten sus plantas, lo cual oportunamente deberia ser
realizado por el Grupo “Industria Nacional’’, el Ing.
Lanzos, el Grupo “‘Control de Calidad’’ y algunos exper-
tos del SATI en soldadura, tratamiento térmico, y termi-
nacion superficial. Tales contactos serian vélidos para
plantear concretamente y a nivel adecuado los proble-
mas que se presenten y, eventualmente, detectar aquellas
limitaciones para las cuales CNEA pueda hacer algun ti-
po de aporte, servicio de informatica, transferencia de
tecnologia, |D, puesta a punta de procesos, etc. Durante
las visitas seria conveniente, ademas, corroborar algunas
de las manifestaciones vertidas por los fabricantes en las
entrevistas, y solicitar referencias de usuarios.

3.VII. .4 Accesorios de Acero Inoxidable, Bridas, Codos,
etc.

3.Vll.a.4.1 Introduccion

Estos productos no habian sido preseleccionados para anali-
zar la factibilidad de que fueran provistos localmente para el
plan de Centrales Nucleares. Posiblemente su incidencia en
el costo de la Central o en el sistema de tuberias sea bajo,
sin embargo su efecto sobre la actividad productiva de los
mismos, tanto la terminal como la de fabricantes de materias
primas no debe menospreciarse. Por 10 tanto estimamos con-
veniente hacer algunos comentarios al respecto, ya que en
principio se importarian para la Central Nuclear Cordoba
(ver 1.2) y “prima facie'’ estimamos gue podrian ser provis-
tos por la Industria Nacional para las futuras.

3.VIl.a.4.2 Fabricacion Nacional

Por lo menos dos empresas, Fritzner Hnos y FAMIC los
producen localmente. Segln informaciones recibidas por la

firma Fritzner Hnos vy Picardo y Antelo que distribuye los
productos de FAMIC y también opera como importador,
rara vez se han importado, desde mediados de 1971, acceso-
rios de medidas inferiores a 4”’, alin aquéllos gue se utilizan
en sistemas de tuberias sometidas a altas presiones y tempe-
raturas. El grado de integracién es elevado, ya que se dise-
fian, funden, forjan, maguinan y, segn 10s requerimientos,
reciben tratamientos térmicos y superficiales totalmente en
el pais.

Al igual que para los tubos, la firma Fritzner, dej6 algunas
muestras y proporcionara las que le sean solicitadas para ser
sometidas a los ensayos y andlisis que la CNEA estime con-
veniente.

3.VIl.a.4.3 Importacion

La posicion arancelaria de la nomenclatura NADI para es-
tos productos es la 73. 20. 00. O1. Estan gravados con un
derecho de importacion del 60%. Las importaciones de tal
posicidn, registradas en los anuarios de comercio exterior
para los Ultimos afios, fueron las siguientes:

ANO toneladas uds u$s S/kg.
1969 16,0 90.400 5,6
1970 10,5 109,300 12,0
1971 35,0 200,800 5,7
1972 2.6 35,300 13,6

La evolucion de las importaciones, para las que en 1972 se
verifica un fuerte descenso, corroboraria las apreciaciones
vertidas en "'4.2""

3.Vlilas Conclusiones y Sugerencias

Al momento de tener que dar por terminado este estudio,
estimamos que, lejos de haber agotado el tema, tornamos el
mismo de ‘‘caja negra’ a ‘‘caja gris’’ y quedan bastante ex-
plicitados los pasos a dar para terminar de aclarar el asunto,
como asi también abiertos los canales de comunicacidon de
los distintos grupos de trabajo con los posibles proveedores
para efectuar las necesarias realimentaciones tendientes a
buscar la forma de superar las eventuales limitaciones pro-
ductivas para lograr la maxima provisidon nacional. Algunas
de ellas estan siendo consideradas por la oferta que prevé ya
las inversiones a tales efectos, Informar a fa misma de las ne-
cesidades y posibilidades concretas de negocios derivados
del Plan de Centrales Nucleares es imprescindible, para que
tales inversiones puedan econdmicamente readecuarse a las
necesidades sefialadas. De ser posible la utilizacidn de tubos
con costura vy los correspondientes accesorios para todos o
algunos de los sistemas o sub-sistemas de la Central Nuclear



Cordoba vy futuras, estimamos que podran darse o crearse
las condiciones como para que ellos puedan ser provistos
por la industria nacional.

En tal caso, la demanda derivada del Plan de Centrales Nu-
cleares, por su cantidad y exigencias de calidad, tendra
efectos importantes directos sobre la oferta terminal en ci-
fras de negocios y elevacion del nivel tecnoldgico. Ademas
deberan computarse efectos indirectos no menos importan-
tes para las actividades de fundicion, forja, maquinado, etc.
para el caso de los accesorios, como asi también para la fu-
tura fabricacién nacional de chapas de acero inoxidable que
tenemos entendido que estad siendo considerada conjunta-
mente por las empresas Aceros Ohler y SOMISA.
Surge de todo lo sefialado anteriormente que en un princi-
pio se deberia:
a) solicitar mayor informacién especifica y antecedentes
sobre la aplicacién vy los tipos de tubos de acero inoxida-
ble con costura que concretamente puedan ser utilizados
para los distintos sistemas o subsistemas de la Central.
Para elfo, vy en base al analisis del Anexo B, se puede re-
currir al Consorcio o bien a los fabricantes extranjeros
que han enviado el material informativo recopilado por
el grupo “‘informatica’ u otras fuentes.
se indague, ademas, acerca de las cantidades a ser reque-
ridas para la Central Nuclear Cérdoba y futuras del mis-
mo tipo con la mayor apertura posible por diametros,
solicitaciones de presion y temperatura etc., para poder
tener una idea de la cifra en venta que ello podra signifi-
car para los eventuales proveedores nacionales las cuales,
sumadas al crecimiento cualitativo y cuantitativo que re-
gistra el mercado local y las posibles exportaciones, in-
dicara la conveniencia u oportunidad de programar in-
versiones adicionales. Estimamos que estas cantidades
son obtenibles a través de AECL.

— Recalcamos la conveniencia de que para éste como para
otros rubros, la actividad de “‘promocidén de proveedores”
sera analizada por el Grupo “’Industria Nacional .

— Por dltimo, estimamos que la demanda efectiva, o colo-
cacion de las érdenes de compra por estas tuberias y ac-
cesorios para la Central Nuclear Cérdoba, no se produci-
ria antes de 1976. Para ese entonces, es posible que la
evolucion tecnologica presente otro panorama mas fava-
rable respecto al uso de tubos con costura. En tal caso,
posiblemente se pueda accionar ante el Consorcio (aisla-
damente o conjuntamente con los posibles proveedores
y con apoyo de la legislacion correspondiente), para que
tales componentes sean provistos localmente.

b

Hacemos notar que tal posibilidad se contempla en el
Item 4.3.3.del Anexo “4" del Contrato de la Central Nu-

clear Cérdoba, que al respecto dice:

"La Lista Probable podra ser aumentada durante el trans-
curso de la obra con otros suministros que las PARTES,
de comiin acuerdo, estimen de posible fabricacién ar-
gentina’’.

3.Vil b Bombas y Valvulas

3.VIt .b.1 Introduccion, Alcances, Limitaciones y
Recomendaciones

En este informe se consideran sblo una parte de los requeri-
mientos de bombas y vélvulas para la Central Nuclear Cor-
doba vy futuras del Plan Nuclear. En efecto, las caracteriza-
ciones disponibles corre .onden, sin cubrir la totalidad, a
bombas y valvulas de *~  sistemas primario, del moderador
y auxiliares nucleares, =n consecuencia, no se pudieron con-
siderar las bombas y valvulas de la parte ‘‘convencional”’, in-
cluridas las del Sistema de Tratamiento de Aguas.

Como se vera, de los cuatro tipos de bombas ubicadas en la
“Lista Probable” solo se dispuso de especificaciones para
una de ellas.

Se estima que se trata de bombas con alto valor agregado
tecnoldgico y ademads, por las potencias de los motores que
las accionarén, de altos costos-precios. Por otro lado no se
dispuso de informacion sobre dicho valor, unitario o global,
de las bombas vy vélvulas ubicadas en las “'Lista Probable” y
""Lista Negativa" de la Central Nuclear Cérdoba, que son las
que merecerian particular interés técnico y econémico, tan-
to por el incremento de la participacion local en suminis-
tros electromecanicos como por sus efectos sobre el aumen-
to de la capacidad tecnoldgica de los procesos de fabrica-
cion.

En cuanto a las bombas y vélvulas ubicadas en la ''Lista Po-
sitiva”’, que no tendrian mavyores efectos técnicos sobre os
actuales procesos fabriles, se estima que podrian lograrse
efectos econdmicos y técnicos en la eficiencia de la inver-
sién y sobre el grado de integracion en aspectos de disefioy
de tecnologia, si la CNEA tuviera autcnomfia para accionar
conjuntamente sobre los mecanismos de promocion oferta-
demanda para las futuras Centrales del Plan Nuclear. Por ta-
les razonés, se estima gue, en cuanto se disponga de mayor
informacion, deberian continuarse las reuniones con los po-
sibles proveedores y los andlisis técnico-econdmicos tendien-
tes a determinar la factibilidad de fabricacién en el pais de
las bombas y valvulas ubicadas en las "'Lista Probable y Ne-
gativa'’. Se considera que tales tareas podran ser efectuadas
por los Grupos del Convenio formados con personal de la
CNEA, va que la metodologia y los canales de comunica-
cidn con la oferta guedaron establecidos. N
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Con estas salvedades sobre los alcances y limitaciones vy las
recomendaciones sobre la continuacion del estudio, se rese-
fla en los puntos siguientes el trabajo realizado hasta el mo-
mento de tener que redactar este informe.

3.VILb.2 Caracterizaciones Disponibles

En el Adjunto A’ se incluye un listado con la designacion
de las bombas y valvulas requeridas segun las *’Lista Positi-
va'’, "Lista Probable’’ y "'Lista Negativa’’, para la Central
Nuclear Cérdoba (*).

(*) Ademas hay otras bombas y valvulas correspondientes al Sistema
de Tratamiento de Aguas. Todas ellas estan en la “‘Lista Positiva'’,
Ver Anexo "'4'' del Contrato de la Central Nuclear Cordoba.

Los Adjuntos B’ y ""C" contienen las caracterizaciones

disponibles de bombas y de vélvulas respectivamente, que

cubren una parte de los sistemas primario, del moderador y

auxiliares nucleares. De las bombas ubicadas en la "‘Lista

Probable!’, sbélo se tienen especificaciones técnicas de las

bombas del moderador, faltan caracterizaciones de las bom-

bas del condensado, bombas para el sistema de eliminacion
del calor residual y bombas auxiliares de proceso.

En la ""Lista Negativa” se advierte una nota por la cual se in-
dica que:.”En términos generales las valvulas de calidad nu-
clear, para estos sistemas, disefiadas especialmente para
indice de pérdidas nulos o muy bajos, seran de importa-
cion”,

Tales especificaciones de pérdidas ho se indican explicita-
mente en las caracterizaciones. Debido a ello quedaron al-
gunas lagunas en las reuniones con los posibles proveedores
que, en funcién del resto de las especificaciones sobre tipos,
tamanos y materiales, indicaron que no tendrian problemas
en fabricarlas, o gue eran de produccién usual en el pafs.
3.VlH1.b.3 Oferta Nacional

E! volumen de oferta nacional se ha ido desarrollando vy su
capacidad técnica se acrecienta en la medida en que la con-
juncién de factores tales como el nivel de demanda, dere-
chos de importacion, condiciones de abastecimiento de ma-
teriales o parte semiterminadas a ser provistas por terceros,
particularmente fundicién, etc., justificaban econdmica-
mente la sustitucién de importaciones. Se estima que el gra-
do de autoabastecimiento actual supera el 86%.

Entre las Ultimas realizaciones de bombas de gran enverga-
dura se mencionan a las gue estan siendo construidas para
el condensador del Grupo N° 6 de la Central Costanera
SEGBA; se trata de bombas de 24.000 m?/hora, 12 metros
c.a., 370 rom. Cabe consignar que, en este caso, los mode-
los de fundicién quedan de propiedad de SEGBA, que ha
_normalizado caudales y alturas. El maquinado de los cuer-

pos y grandes piezas fué realizado por AFNE. En lo que res-
pecta a bombas multicelulares de alta presion se estd ofre-
ciendo de hasta 120 atmosferas.

Para la citada Central Térmica de SEGBA, el Compre Ar-
gentino autorizd, en 1973, la importacién de las bombas de
alta presidon para la alimentacion de la caldera de 350 Mw.

Se trata de bombas de 180 atmodsferas a 7.000 rpm, que se-
ran accionadas a través de acoplamientos hidraulicos varia-
dores de velocidad con los motores de 7.500 HP que estad
construyendo SIAM, seglin lo indicado en el punto "'6.2"
del informe sobre "Méquinas y Equipos Eléctricos’. Se ha-
ce notar que para este caso, a pesar de la potencia y de la cri-
ticidad del equipo, no se requirieron ensayos conjuntos mo-
tor-bomba.

En lo que respecta a la industria petroquimica, que es una
importante fuente de demanda de bombas de alta confiabi-
lidad y que deben responder a normas exigentes, se estima
gue el 80% de las bombas de impulsién para el Plan Petro-
quimico seran fabricadas en el pafs, lo mismo que, practica-
mente, la totalidad de las bombas de proceso.

En lo que se refiere a vdlvulas, también la oferta cubre una
amplia gama de tipo, didmetros y materiales. Se estima que
el grado de autoabastecimiento local supera el 90%.

En el Adjunto D" se incluyen memorias y catalogos de las
mas importantes fabricas de bombas y valvulas, a los efec-
tos de completar el panorama sobre la oferta nacional.

3.VIL.b.4 Reuniones Mantenidas con Posibles
Proveedores

Para este grupo de componentes se mantuvieron varias reu-
niones en las que participaron los Grupos de Trabajo afec-
tados al Convenio y personal de las siguientes empresas:

Por Bombas:

— Byron Jackson

— C.S.B. Compafiia Sudamericana de Bombas
— Emag

— Schmidty Cia

— Sulzer

— Worthington

Por Valvulas:

— Emag

— Favra

— Merex

— Motomecanica
Sulzer

Tuflin



En el Adjunto ""E se incluyen algunos de los memos que
fueron circulados a los distintos Grupas del Convenio, a los
efectos de la mejor coordinacidn y desarrolio de las reunio-
nes indicadas. En las primeras reuniones se corrobor6 que
las limitaciones productivas mas importantes consistian en:

— capacidad de banco de pruebas y ensayos. Sobre la even-
tual superacion de esta limitacion nos remitimos al aca-
pite referente a “’loop’’ de pruebas del Informe del Gru-
po 'Circuitos Termohidraulicos’.

— obtencién de piezas fundidas de acero inoxidable, tipo
304, 304L y 316, en pesos mayores de 1.000 kg. de cali-
dad confiable para evitar defectos que podran aparecer
durante los procesos de maquinado, si no se someten a
controles de calidad y ensayos previos, segin normas.

Por esta Gltima razon fueron invitadas a participar, en las

posteriores reuniones, a las siguientes empresas:

— Aceria Bragado;

— AESA;

— RENSA:

— Maitini y Sinar.

En el Adjunto “E" se incluye un listado de la documenta-

cibn suministrada a todas las empresas mencionadas sobre:

normas y especificaciones, consideraciones sobre elabora-
cion de aceros inoxidables de bajo carbono, notas sobre ca-
racteristicas de bombas de calidad nuclear, caracterizaciones
disponibles, etc. Dicha documentacion fué preparada por
los distintos grupos del Convenio a los efectos de informar

a los posibles proveedores sobre temas especificos e ir cuan-

tificando el problema. Al momento de tener que dar por

terminado este trabajo, el tema presenta muchas lagunas y

se reitera la conveniencia de continuar las comunicaciones

con la oferta que serén tanto mas Gtiles en la medida en que:

a) se obtengan caracterizaciones mas completas, incluyen-
do planos de conjunto y valores monerarios de los com-
ponentes de las “‘Lista Probable y Lista Negativa'’.

b) los posibles proveedores sean persuadidos de que la
CNEA podra decidir, o al menos influir apreciablemente,
en las decisiones de adjudicacién de érdenes de compra
y consiguiente eleccion de proveedores;

c) se puede ofrecer concretamente posibilidades de com-
promisos o acuerdos de compra a mediano plazo para el
conjunto de las futuras Centrales del Plan Nuclear.

3.ViL.b.5 Transferencia de Tecnologia de AECL a la
Industria Canadiense para la Produccion de
Valvulas de Uso Nuclear

Resulta, interesante resumir la opiniébn que se recogio sobre
la experiencia del epigrafe. De acuerdo a la misma, el pro-
ceso de creacidn de tecnologia por parte de AECL y su

transferencia a las empresas canadienses, tuvo un tiempo de
maduracién de mas de dos afios. En siniesis, sus secuencias

fueron las siguientes:

1) AECL tratd de interesar a los fabricantes de vélvulas pa-
ra que desarrollaran tipos de calidad nuclear sin encon-
trar mayor respuesta. Los mismos estimaron que la de-
manda, los precios que podrian obtener, los problemas
de aprovisionamiento de materias primas y partes, el
buen nivel de ocupacion de sus plantas, las erogaciones
para tal desarrollo, etc., implicaban riesgos superiores a
los posibles beneficios. Por otro lado tampoco querian
responder negativamente, pues AECL era un potencial
cliente interesante para la venta de vélvulas convenciona-
les. Segun la version, esta etapa fue de un didlogo poco
fructifero (*).

(*) Es de hacer notar gue las reuniones con los posibles proveedores
que se estén realizando en virtud del Convenio CFI-CNEA, tie-
nen cierta similitud con las sefialadas en esta etapa. La diferencia
estriba en gue se apunta predominantemente al aumento de la
participacién de la Industria Local en Suministros Electromeca-
nicos por sustitucion de importaciones de productos finales y no
concretamente, al aumento del grado de integracién de los com-
ponentes en si, en el cual la sustitucion de tecnologias es un fac-
tor importante. En los casos pertinentes se sefiald la posibilidad

de impulsar el grado de integracién en materias primas, partes y
utilizacién de tecnologras locales.

2

Luego de comprobar la dificultad del procedimiento an-
terior, AECL decidié desarrollar predominantemente
“per se” la construccion de prototipos en base a valvu-
las de otros origenes y a experimentaciones con materia-
les, asientos, diversas alternativas para lograr estanguei-
dad, etc., en funcién de sus propias necesidades y de los
recursos y caracteristicas de los que estimaron deberian
ser posibles proveedores, a los cuales subcontrataron tra-
bajos de maquinado y disefio mecanico. Se trataba de
conjugar aspectos de confiabilidad, tecnologia propia,
minimas inversiones, economicidad.

Logrados los protoipos satisfactorios, procedieron a re-
dactar normas y especificaciones de materias primas y del
producto final, como asi también de procedimientos de
fabricacion, montaje, controles de calidad intermedios y
ensayos finales, etc. Con los prototipos y la documenta-
ciébn mencionada, convocaron a los fabricantes para inte-
resarlos en la fabricacion, lo cual recién se concret6 cuan-
do la demanda interna hizo eclosidon vy se pidieron cotiza-
ciones para adjudicacién en firma de Ordenes de Compra
por montos importantes.

Por las realimentaciones usuales de “performances” de
fabricacién y uso en operacién, los disefios iniciales se
fueron perfeccionando y disminuyendo los costos-pre-

3
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cios.

En estos momentos Canadéd exporta valvulas de cero
pérdidas en calidad nuclear. Deben contabilizarse ademas
otros beneficios indirectos sobre la industria subsidiaria,
nivel de ocupacion de personal calificado, efectos de de-
mostracion para el desarrollo de otros componentes, etc.

3.VIl.b.5.1 Experiencia de {a CNEA sobre Valvulas para el
Sistema de Ventilacion del RA3

Cabe mencionar que en oportunidad de necesitarse valvulas
mariposa de accionamiento rapido para el sistema de venti-
lacién del reactor RA3, la CNEA desarrolld tal tipo de val-
vula, cuyo detalle mas importante, radicaba en el asiento y
en el arbol que acciona la leva, problemas que fueron re-
sueltos satisfactoriamente. En tal ocasidn una importante
empresa local, a la cual se consultd respecto de su fabrica-
cidn, no demostrd interés por tratarse de unas pocas unida-
des vy la construccién se realizé con la colaboracion de pe-
quefios talleres. Para la Central Nuclear Cérdoba, este tipo
de vélvulas figura en la ""Lista Positiva™ (ver informe sobre
Componentes del Sistema de Ventilacién).

3.VII.b.6 Bombas Primarias y del Moderador

Para la Central Nuclear Cordoba se requieren 4 bombas pri-
marias y 2 para el moderador, cada una de las cuales serd im-
pulsada por motores de unos 9.000 HP y 1.000 - 1.500 HP
respectivamente; es conocido que ademas tienen un alto va-
lor agregado tecnoldgico y en procesos de control de cali-
dad, fundiciones especiales de alto precio, etc. Si bien, co-
mo se sefiald en el punto "3 no se dispone de informacion
sobre valores monetarios, 1o anteriormente sefialado indica
que los mismos seran elevados y constituyen un porcentaje
importante del monto de componentes importados (las del
moderador figuran en la “'Lista Probable’’ con fundicidon y
sellos importados: sin embargo se tienen razones para con-
jeturar que es alta la probabilidad de que deban importarse.
Los proveedores de este tipo debombas para las Centrales
CandU, construidas en Canada son: Byron Jackson Div. of
Borg Warner {Canada) y Bingham Pumps. Hay pocas firmas
en el mundo que han desarrollado tecnologia propia para
este tipo de bombas. Los costos y riesgos de desarrollo serian
relativamente elevados, ello estaria confirmado por la infor-
macidn recibida acerca del apoyo economico brindado por
el gobierno de los EE. UU. a posibles fabricantes (Byron
Jackson es uno de ellos) y a empresas de fundicién para la
puesta a punto de moldeos de grandes piezas de acero inoxi-
dable, de muy bajo carbono vy alta confiabilidad.

Por otro lado, se tiene informacion acerca de la reciente aso-
ciacidén de dos importantes firmas europeas, Sulzer de Suiza
y K. S. B. de la Republica Federal de Alemania, para el de-

sarrollo y construccion de bombas para uso nuclear. Dichas
empresas contarian con el apoyo de sus gobiernos y aportes
de otras instituciones para la construccion del “loop’" de
pruebas necesario. Las bombas primarias y del moderador
para la Central Nuclear Atucha fueron fabricadas por una
empresa Austriaca por encargo de Siemens. En 1o que res-
pecta a la experiencia de la India para la fabricacion de este
tipo de bombas, nos remitimos al informe de! Ing. Arumu-
ghan de la Comision de Energia Atomica de la India, que se
incluye en el Adjunto “F". Una firma argentina, subsidiaria
de una empresa extranjera, ha mostrado interés para estu-
diar la factibilidad de instalar una planta para la fabricacion
de tales bombas en el pafs, en la oportunidad de que la fre-
cuencia fuere de una central cada afio o afic y medio y se
pudieran asegurar la provisién de las piezas fundidas en con-
diciones adecuadas.

En lo que respecta a los sellos se estima que, en principio, se
podrian fabricar en el pals con un grado de integracion de!
50% al 60%. Por su importancia econdmica y efectos téc-
nicos, estimamos que la factibilidad de fabricacion local
merece un andlisis mas profundo.

En principio se deberia importar la tecnologia que supone-
mos podria ser bien negociada, se estima que la limitacién
inherente a la fundicidn puede superarse a no muy altos cos-
t0s, requiriéndose en los primeros momentos la importacion
de las mayores piezas; el maquinado podré ser realizado por
AFNE, vy, en cuanto a “loop’’ de pruebas, nos remitimos al
informe del Grupo “Circuitos Termohidraulicos”. Eventual-
mente podra analizarse la posibilidad de una complementa-
cion industrial, o intercambio de productos de alto valor
tecnoldgico agregado, con la India que también ha adopta-
do el tipo CANDU para sus Centrales Nucleares, e inclusive
con AECL, Canada.

ADJUNTO a
3.VilLb.
Adjunto a

2.7 Bombasy valvulas

2.7.1 Para el area convencional estan incluidas en la “‘Lista
Positiva A" todas las bombas excepto:
a) Bombas de condensado
b) Bombas de alimentacion ""Boilers”
c) Bombas de toma de agua
d) Bombas auxiliares de procesos {"'Process Auxiliary
Pumps'’)

2.7.2 Bombas del sistema de enfriamiento de emergencia
US| 34322.



a

12

14

15

16

18

19

21

24

Bombas del tanque de residuos activos Ifquidos. USI
79212.

Todas las valvulas de M. y B. presidn para parte con-
vencional v auxiliar hasta 12"".

Bombas para ef sistema de purga de fos generadores
de vapor. US| 36312.

Bomba de lavado de las mallas.
Vélvulas de control hasta 12",

Bombas vy valvulas para la planta de enriguecimiento
de agua pesada.

Robineteria para el sistema de agua potable.

Valvulas para el sisterma de recuperacion de agua pesa-
da (Edificio del Reactor) US| 38213.

Bombas para el circuito de enfriamiento de blindaje
USI 34112

Valvulas y separadores para el circuito de enfriamien-
to del blindaje. USI 34113

Vialvulas de enfriamiento por rociado (spray) vy enfria-
miento de emergencia. US| 343.

Bombas para el sistema de transferencia de resina,
(provision parcial). US| 34512

Vélvulas para el sistema de transferencia de resina.
US| 34515.

Bombas del sistema “'Liquid Zone Contro!”. USI
34812.

Valvulas del sistema “‘Liquid Zone Control’. USI
38413.

Vélvulas del abastecimiento del agua de proceso.
USI 71313 (provisidn parcial)

Bombas del sistema de abastecimiento del agua de
proceso. US| 71312 (provision parcial).

Vdlvulas del abastecimiento de agua de uso domésti-
co. USI 71513.

Vdlvulas de la distribucion de agua desmineralizada.
USI 71653

Bombas del sistema de drenaje y saneamiento. USI
717.

Bombas y eyectores del sistema de manejo de deshe-
chos activos. US! 79

Valvulas de control del sistema de manejo de deshe-
chos radiactivos. USI 79

LISTA PROBABLE
Bombas y Vélvulas

1 Valvulas de media y baja presion de masde 12",
Bombas de condensado.

Bombas para el sistema de eliminacién de calor resi-

dual.

4 Valvulas del moderador (suministro parcial, casting
importados).

5 Bombas auxiliares de proceso ‘‘Process auxiliary
Pumps”.

6 Bombas del moderador (suministro parcial, casting y

sellos importados)

LISTA NEGATIVA

' (Bombas principales del sistema moderador)
suministro parcial de las valvulas.
Valvula del sisterna de purificacion.
Bombas v valvulas del sistema de deuteracion y de
dedeuteracion.
Compresores y valvulas del sistema de gas de cu-
brimiento.
Bombas y valvulas del sistema colector de agua pe-
sada del mostrador.
Bomba de muestreo del envenenamiento del {iqui-
do.

Valvulas motorizadas.

Bombas del sistema primario de transporte de va-
por.

Bombas de abastecimiento de agua pesada.

Bomba de recuperacion, transferencia y almacena-
miento de agua pesada.

*

Y

Bombas del sistema colector de agua pesada auxi-
liar del sistema primario de vapor.

Compresores de control de la zona Iiquida.

Bombas de abastecimiento del moderador de agua
pesada: Bombas de enfriamiento y almacenamien
to de agua pesada.

Notas: En términos generales, las vélvulas de calidad nu-
cleares para estos sistemas, disefiados especialmen-
te para indices de pérdidas nulos o muy bajos,
seran de importacion.

(*) Pasaron a la lista probable.

CARACTERIZACIONES DISPONIBLES ADJUNTO “B”
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- Denominacion BOMBA DE CIRCULACION.

Sistema principal del moderador.
Codificacion: 3211 P1; P2.

Fig. 19 Cap. 4

Cédigo ASME 11l - clase 3

Ne 2

Tipo: Centrifuga-Vertical-doble Succion

Caudal: 3.400 m3/h

Altura: 76,2m.ca.

Material: Acero inoxidable (en contacto con
D,0)

Medio: D,0 (71°C

Motor: 1500 Hp

Refrigeracion Motor:  H, 0

Pony Motor: 5O Kw, 200 rpm, 341 m3/h

(auxiliar)

Caract. Particutzres: Doble sello mecanico con sello de
retroceso. Acoplamiento rigido. Eje
de la bomba soportado con cojinete
de empujes radiales.

Sistema de deuteracion y de-deuteracion del moderador.
Codificacion: 3.2.2.2. - P1

Fig. 21 Cap. 4

Codigo ASME 111 - clase 3

N® 1

Tipo: “*Canned”’

Caudal: 55m3/h

Motor: 7 Hp .
Material: Acero Inoxid. 304 L 6 316
Medio: D,0

Denominacion BOMBAS DE CIRCULACION
Sistema de Coleccion de D, O del moderador.
Codificacion: 3251 - P1

Fig. 23 Cap. 4

Codigo ASME 11 - clase 3

N° 1

Tipo: Centrifuga horizontal
Caudal: 4m3/h

h: 30m.c. a.
Motor: 3 HP
Material: Ac. Inox. 304
Sistema de refrigeracion del Blindaje.
Codificacion:

Fig. 13 Cap. 4

Cédigo

N° 3

Tipo:

Caudat: 1072 m3 /h

Altura: 24,4 mca

Motor: 150 HP

Medio: H, O desmineralizada
Material:

1 operacion: 66°C

Denominacién:BOMBAS DE LAS PILETAS DE RECEP-
CION Y ELEMENTOS COMBUSTIBLES
FALLADOS

Sistema de purificacién vy refrigeracion de las piletas de
combustibles quemados.

Codificacion

Fig. 14 Cap. 4

Cédigo ASME 111 - clase 3.

Ne 2

Tipo:

Caudal: 60 m3/h

Altura: 29 m. c.a.
Motor: 10 HP

Medio: H, O desmineral.
Material:

Denominacién:BOMBAS DE MUESTREO
Sistema de venenos liquidos
Codificacién: 3271 P1; P2

Fig. 25 Cap. 4

Cédigo ASME H1; clase 3

N° 2

Tipo: Centrifugas, tipo “"Canned”’

Caudal: 0,273 m3/h

Medio: Soluciones: BO3D, (NO3};3 Gd resp
Material: Ac. Inox. 304/304 L.

Denominaciéon:BOMBA DE LAS PILETAS DE ELEMEN-
TOS COMBUSTIBLES GASTADOS

Sistema de purificacién y refrigeracion de las piletas de

combustibles quemados. ,

Codificacion:

Fig. 14 Cap. 4

Codigo ASME 111 - clase 3

Ne° .2

Tipo:

Caudal: 291 m3 /h
Altura: 18,3 m.c.a.
Motor: 30 HP
Medio: H, O Desmin.

Material:



Denominacién: BOMBAS DE VACIO

Sistema de purificacion vy refrigeracion de las piletas de
combustibles quemados.

Codificacion:

Fig. 14 Cap. 4

Cddigo ASME it - Clase 3

N° 1

Tipo: Sumergible
Caudal: 8,24 m? /h
Altura: 13,7m.c. a.
Motor: 7.5 HP
Medio: H, O Desmin.
Material:

Denominacion: BOMBAS DEL REBOSADERO
Sistema de purificacion y refrigeracion de las piletas de
combustibles quemados

Codificacion:

Fig. 14 Cap. 4

Cédigo ASME 111 - Clase 3

N° 1

Tipo:

Caudal: 54,8 m3/h
Altura: 10,7 m.c. a.
Motor: 5HP
Medio: H, O desmin.
Material:

Accesorios: Filtro

Denominacion: BOMBAS DE EVACUACION DE LiQUI-
DOS RADIACTIVOS
Sistema de transferencia de resinas

Codificacion:

Fig. 15 Cap. 4

Cddigo:

Ne 1

Tipo: Centrifuga horizontal
Caudal: 274 m3/h

Altura: 183 m.c. a.
Material: Acero Inoxidable
Medio: H, O radiactivo

Denominacion: BOMBAS DE CARGA.
Sistema de abastecimiento de D, O
Codificacion Fig. 16 Cap. 4

Cddigo ASME 111 - clase 3

N° 2
Tipo: ""Canned”’
Caudal: 30m3/h

Motor: "~ 15 HP
Medio: D,0
Material: Acero Inoxidable 316

Denominacidon: BOMBAS DE SUMIDERO
Sistema de recuperacion de D, O del edificio del reactor.
Codificacion:

Fig. 17 Cap. 4

Cédigo ASME |11 - clase 3

N° 3

Tipo: Rotor sumergido
Caudal: 4,05m3/h

Altura: 15m.c.a.

Material: Acero inoxidable 304

Denominacion BOMBA DE EVACUACION DE DRENAJES
Sistema de recuperacion de D, O del edificio del reactor.
Codificacion: 3821 - P1

Fig. 17 Cap. 4

Cddigo ASME 111 - clase 3

N° 1

Tipo:

Caudal:

Material: Acero Inoxidable 304

DenominacionBOMBAS DE ALIMENTACION
Sistema de limpieza de D, O
Codificacion: 3841 - P1; P2

Fig. 18 Cap. 4

Cédigo ASME 11} - clase 3

N° 2

Tipo: "Canned”’

Caudal: 054-1,35m3/h
Material: Acero Inoxidable 304 L
Medio: D,0/H,0

Motor: 1 HP

CARACTERISTICAS DISPONIBLES DE VALVULAS
ADJUNTO “C”

Denominacion: VALVULAS Y ACCESORIOS
Sistema principal del moderador

Fig. 19 Cap. 4
Codigo ASME 111 - clase 3
Material: Acero |noxidable
a) Exclusa 16"
N° 2

b) Detencion 14"
N° 2
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c) Exclusa 14"
N°2

d) Exclusa 10"
N°4

e} Globo 1"
N°12

f) Globo 3"
N° 2

g} Globo 1/2"
N°2

h) Reducciones

i) Manometros
N° 2

Denominacion: VALVULAS Y ACCESORIOS
Sistema de purificacién del moderador.
Fig. 20 Cap. 4
Cddigo ASME 1l - clase 3
Material: Acero Inoxidable 304 L
a) Globo 3”
N°5
Globo 2"
N° b
¢) Neumaticas Si - No 2"
N° b
Automética de control 3"
N°1
e} Caudalimetro tipo placa orificio
N°1
f) Medidores de presién diferencial
N°4

b

d

Denominacion: VALVULAS Y ACCESORIOS

Sistema de Deuteracién y De-Deuteracion de moderador

Fig. 21 Cap. 4
Cddigo ASME |1l - clase 3

Material: Acero Inoxidable 304 L 6 316

a) Diafragma 1"
N°3

b} Diafragma 3/4"
N°10

c} Diafragma 1/2"
N° 8

d} Diafragma 3/8"
N° 12

e) Esféricas 1"

N°6

f) Esféricas 2"
N° 6

g) Esféricas 3/4"
N°®1

h) De aguja 3/8"
N° 3

i) Automaticas 3/8"
N° 2

i} Recipientes de muestreo
N° 2

k) Conexiones flexibles
N°10

I} Flotdmetros
N° 3

m) Densimetros
N° 2

Denominacion: VALVULAS - ACCESORIOS
Sistema de gas de cubierta del moderador.

Fig. 22 Cap. 4

Codigo ASME [11 - clase 3

a) Diafragma 1"
Ne7

Diafragma 1/2"
N° 3

¢) Globo 3"

N° 1

Globo 3 17
N° 4

b

d

" e) Aguja 1/4"

N° 3
f) Aguja 1/2"
N° 1
g) De control neumaticas - 2"
N°2
De control neumaticas 1/2"
N° 2
i) De control neumaticas 1/4"
N° 2
i) Manbémetros

h



k) Caudalimetros

Denominacion: VALVULAS Y ACCESORIOS
Sistema de coleccion de D, O del moderador.
Fig. 23 Cap. 4

Cddigo ASME - clase 3

a) Diafragma 1/2"
N° 10
Diafragma 2"
N°1

c) Diafragma 1"
N°1

Detencion 1/2
N°3

Indicadores de flujo

=

d

o

f) Caudalimetros

g} Mandmetros

=y

Vélvula Neumatica 1"
N°1
i) Placa orificio de restricciéon 1/2”

Denominaciéon: VALVULAS Y ACCESORIOS
Sistema de venenos liquidos

Fig. 25 Cap. 4

Cdédigo ASME 1 -clase 3

a) Diafragma 1/2"
N° 11
b} Diafragma 3/8"
N° 4
¢) Esféricas
N° 4
d) Globo 1/2"
N° 4
e) Aguja 1/2"
N° 2
f} Neumaticas si- no 1/"
N°2
g) Flotdmetros
N° 2
h) Recipientes de muestreo
N° 2
i} Trampas de D,0O

Denominacion: VALVULAS Y ACCESORIOS

Sistema de purificacion del sistema de transporte del calor.
Fig. 10 Cap. 4
Cddigo ASME 11 - clase 2

a) Exclusas accionada por motor. 3",
N°4 {clase 1)

Exclusa acero por motor 4"
N° 4
c) Globo acc. por motor 6"
N°1
Globo acc. por motor 3/4"
N°1
e) Globo 6”

N° 2
f) Globo 4"

g) Globo 3/4"
N°6

b

d

Sistema de transferencia de Resinas
Fig. 15 Cap. 4
Coédigo:
X1l -D - VALVULAS ACCESORIQOS
a) Diafragma 1" u 1/2"

N° 20
b} Conexiones moviles

N°10

Denominacion: VALVULAS Y ACCESORIOS
Sistema de abastecimiento de D, O

Fig. 16 Cap. 4

Codigo ASME 111 - clase 3

a) Diafragma 2"
N°8
b) Diafragma 21/2"
N° 16
¢) Retencion 2"
N° 3
d) Recipiente de muestreo
e) Estacion de trasvase de D, 0
f) Flotdmetros
g) Man6metros
Sistema de recuperacién de D, O de!l dedificio, del reactor.

Fig. 17 Cap. 4
Cddigo ASME |1 - clase 3
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a) Diafragma 1"
N® 2

b) Retencion 2"
N°5

c) Retencion 4"
N° 2

Denominacion: VALVULAS Y ACCESORIOS
Sistema de limpieza de D, 0

Fig. 18 Cap. 4

Codigo ASME Il - clase 3

a) Diafragma 1"
N° 42
b) Diafragma 1/2"
N° 30
¢) Flotametros
d) Conducimetros
e) Manoémetros
f) Conexiones mdviles

Documentacion Suministrada a empresas fabricantes de
bombas, valvulas y fundidores de acero

ADJUNTO “D*

1) Atomic Energy of Canada Limited “Quality Assuran-
ce Program Requirements QA-1"

2) Comentarios sobre normas para ensayos de fundicion
Ings. Curto y Bdez.

3) Especificaciones para Control de Calidad de fundicio-
nes de acero

3.1) ASTM.E 71-52
"Industrial Radiographic Standars for Steel Castings’

3.2) ASTM E 71-64
“Reference Radiographs for Steel Castings up to 2
inch. in thickness"".

3.3) ASTM 186 - 67
“Reference Radiographs for Leavy walled (2 to 4.1/2
inch.) Steel Castings”

3.4) ASTIM E 192-64

""Reference Radiograps of investment Steel Castings
for aerospace applications”.

3.b) ASTM e 94 -68
""Reccomended Practice for radiographic testing”

3.6) ASTM E 125-63
“Reference Photographs for magnetic particle indica-

tions ou ferrous Castings”’

3.7) ASTM E 109 -63

“Dry Powder Magnetic Particle I nspections”.
3.8) ASTM E 138-63

"Net Magnetic particle inspections”.

39) ASTM E 138-65
"Liquid Penetrant Inspections’’.

4)  Volumen de suministros y condiciones técnicas de
recepcion para la CNA.
“"Bombas principales de refrigeracion’’.

5)  AECL
Specification Squirred Cage !nductions Motors Lar-
ger Than 200 HP.

6) Algunas consideraciones acerca de la elaboracion de
acero inoxidable con un contenido de Carbono de
0,035 - 0,040%.

7) Lista positiva, probable y negativa de suministros
electromecanicos.

8) Publicacion de AECL para bombas del primario.

9) Caracterizacion de bombas y valvulas. Sistemas auxi-
liares nucleares.
10) AECL

Specification: En el V Generating Station
Moderator Circulation Pumps

Esta documentacion esta a disposicion para su consulta en
el Grupo Informatica.

3.Vile Recipientes e Intercambiadores de Calor

3.Vli.c.1 Demanda originada en la Central Nuclear Cor-
doba y Futuras det Plan Nuclear. Caracteriza-
ciones Disponibles.

Los recipientes e intercambiadores de calor estan considera-

dos en el rubro ""Caldereria’ de las listas positivas, probable
y negativa.

Recipientes:

En el adjunto A" se incluyen las caracterizaciones disponi-
bles vy las apreciaciones de una de las empresas consultadas

. sobre la factibilidad de produccion local. Surge de las mis-

mas que para todos l0s recipientes considerados hay antece-
dentes de disefio y fabricacion de componentes de caracte-
risticas similares. Por otro lado, en las listas de origen de la
Central Nuclear Coérdoba, se puede apreciar que todos {0s
tanques y recipientes de presidn estan ubicados en la Lista
Positiva’’, es decir, seran comprados en el pafs, por el Con-
sorcio AECL - {talimpianti. Por [o tanto resulta innecesario



profundizar el tema, a excepcidon de algunas consideraciones
sobre su grado de integracion con disefio y tecnologias loca-
les para las futuras centrales del Plan Nuclear, que se haran
mas adelante.

Intercambiadores de Calor

En el Adjunto "B’ se incluyen las caracterizaciones disponi-
bles y las apreciaciones de una de las empresas consultadas
sobre la factibilidad de produccion local.

3.Vlle.2 Oferta Nacional, Reuniones y Consultas Realiza
das para Analizar la Factibilidad de
Produccion Local

El sector denominado “'caldereria’ incluye la fabricacion de
tanque, recipientes de presion, intercambiadores de calor,
calderas y otros equipos de naturaleza similar. Dicha activi-
dad ha alcanzado un nivel de desarrollo importante en el
pal's, que en alto grado de autoabastece de los productos ci-
tados. Entre las empresas mas conocidas o que han realiza-
do los trabajos de mayor envergadura se pueden citar:

Astarsa Lito Gonella
Pieruzziniy Klein Cometarsa
Tamet Florcalde
Mello Goodwin Lampeluz
Galimberti Saim

AFNE FEBO

Las nombradas producen una amplia gama de productos in-
cluyendo componentes estructurales. Las tres nombradas en
dltimo término se ocupan preferentemente de caldereria de
acero inoxidable. Astarsa que también construye buques de
envergadura, desarrolla una actividad importante en calde-
reria pesada convencional y de acero inoxidable para la in-
dustria petroquimica. Trabajos de maguinado pesado suelen
ser contratados con AFNE, que posee un importante par-
gue de maquinas herramientas.

En cuanto a una de las Gttimas realizaciones, puede mencio-
narse una caldera de 350.000 Kw nominales para el tuboal-
ternador N° 6 de la Central Costanera de SEGBA, que es-
ta construyendo Tamet conjuntamente con la Deutsche Bab-
cox y Wilcox. Se tiene informacion de que el grado de inte-
gracion nacional de la misma superaria el 80%. En el adjun-
to "'C" se incluyen memorias y catalogos de fabricacion de
varias de las empresas mencionadas.

A través de las Camaras de Fabricantes, las firmas antedichas
estan vinculadas a la Asociacién de Industriales Metallrgi-
cos que tiene conocimiento de los trabajos que se estan rea-
lizando por el Convenio y que establecid contactos con la
CNEA acerca de la participacion de la industria local en la
provisién de suministros electromecanicos para la Central

Nuclear Cordoba. Por otro lado varias de ellas fuerdn eva-
luadas técnicamente y recibieron pedidos de precios del
Consorcio AECL - Italimpianti. En este caso, para analizar
la produccidn local de los equipos I'mites, resultd conve-
niente consultar en principio a las firmas Astarsa y Come-
tarsa, que cuentan con antecedentes de relevancia en la fa-
bricacidn de recipientes de presion e intercambiadores, vy
ademas fabricaron tal tipo de componentes en ‘‘calidad nu-
clear’ para la Central Nuclear Atucha. A tales efectos se
coordinaron reuniones en las que participd personal de di-
chas empresas y los pertinentes Grupos de trabajo afectados
al Convenio. Las contestaciones que se recibieron de Astar-
sa acerca de la factibilidad de produccion de los componen-
tes para los cuales se contd con caracterizaciones técnicas,
se incluyen en los Adjuntos A’ vy ‘B’ correspondientes a
recipientes e intercambiadores respectivamente, a continua-
cion de las caracteristicas antedichas. Las apreciaciones de
Cometarsa fueron coincidentes con las de Astarsa.

3.Vil.c.3 Efectos de la Demanda Originada en la Central
Nuclear Cordoba y Futuras del Plan Nuclear
sobre la Oferta Local

Se tiene informacion de que las compras que efectuara el
Consorcio en el pais, para los intercambiadores ubicados en
la lista positiva serian del orden de los 15,4 millones de pe-
sos, de los cuales unos 9,5 millones corresponderian a inter-
cambiadores para la parte ‘Convencional” y aproximada-
mente 5,9 millones a los de la parte “"Nuclear”’. En cuanto
al monto de las compras a realizarse en el pafs en recipien-
tes y otros rubros de ‘“Caldereria Varia''. seria del orden de
los 29 millones, de los cuales 22 millones serian para la par-
te ""Convencional’ vy 7 mitlones para la parte “"Nuclear’’. Di-
chos valores no incluyen el Condensador Principal de la tur-
bina que se construira en el pal's con placas-tubo y diafrag-
mas importados, por el cual la erogacién local serfa del or-
den de Jos 30,2 millones de pesos mas unos 8,2 millones co-
rrespondientes a tubos de Bronce Almirantazgo para dichg
condensador, que también serdn provistos por ta industria
local. (*). En cuanto a los valores de los intercambiadores
ubicados en las “"Listas Probable y Negativa’', no se dispuso
informacién en ta CNEA al respecto, ni se han podido ave-
riguar por otras vias. Es sabido que por ser equipos especia-
les, construidos a pedido, no se cotizan en base & listas de
precios..

En lo que se refiere a efectos sobre la capacidad técnica, la
construccidn en el pals de los recipientes, y de aquellos in-
tercambiadores ubicados en la “'Lista Positiva”, no implican
ningln avance sobre los actuales procesos de fabricacion de
la industria local. Podré lograrse un efecto sobre la capaci-

dad de disefio si conjuntamente con las compras para las fu-
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turas Centrales del Plan Nuclear, se promueve la utilizacién
de disefio y tecnologias nacionales para aquellos intercam-
biadores vy recipientes que, si bien estan ubicados en la “'Lis-
ta Positiva'’, sean ofrecidos bajo licencia con disefio y tec-
nologia importados. Econdémicamente ello repercutiria so-
bre el grado de integracidn local, ocupacion y capacitacion
de personal técnico calificado.

(*) Todos los valores mencionados son a precios basicos de oferta
del 2/5/72.

Por el contrario los intercambiadores ubicados en las “‘Lis-
tas Probable y Negativa’ que deben tener tubos de aleacio-
nes de Niguel {Inconel, Incoloy), posibilitarian el perfeccio-
namiento de procesos de fabricacion existentes o la incor-
poracién de nuevas tecnologias en procesos de placado, sol-
dadura y tratamientos térmicos.. De no resultar posible o
conveniente el desarrollo de disefio y tecnologias propias
para estos intercambiadores, existe tecnologia de libre dis-
ponibilidad y la CNEA podra inducir en la eleccidn de aque-
tia fuente que, por su origen o naturaleza, estime mas conve-
niente para las condiciones y necesidades locales.

3.Vilcd Conclusiones y Recomendaciones

Recipientes y Intercambiadores Ubicados en
“Lista Positiva’

Se vid que para estos componentes no existen problemas
de fabricacion local y que, aparte del efecto econdmico so-
bre la oferta, no se producirian mayores aumentos sobre la
capacidad tecnolégica, a no ser que se acondicionen los efec-
tos de la demanda conjuntamente con alicientes a la oferta
para inducir la sustitucién de disefio y tecnologra importa-
da por nacional. Tal accidn resultaria dificultosa si se man-
tuviese el mecanismo de compras de la Central Nuclear Cor-
doba y la CNEA no toma mayores prerrogativas sobre even-
tuales acuerdos con la oferta y decisiones sobre la adjudica-
cidén para las futuras obras del Plan Nuclear.

Intercambiadores de Calor Ubicados en las
“Listas Probable y Negativa”

Se mencionaron en el punto "'3" los efectos técnicos sobre
los procesos de fabricacidon que implicaria la produccion
nacional de estos intercambiadores. Debera continuarse el
analisis técnico - econdmico sobre la conveniencia de pro-
mover fabricacidn nacional en cuanto se cuente con carac-
terizaciones mas completas, precios de importacion y su
eventual costo - precio local, habida cuenta de los benefi-
cios indirectos sobre la elevacion de la capacidad técnica,
ahorro de divisas, nivel de ocupacién de mano de obra y
demanda derivada de materias primas nacionales. Respecto
a necesidades de equipamiento para la fabricaciéon de estos

componentes se estima que no hardn falta inversiones de en-
vergadura.

En cuanto a Control de Calidad, se estima que no habrd ma-
yores inconvenientes. El organismo que sobre este factor es-
td implementando la CNEA, ademds de actuar en los con-
troles de calidad de materia prima, precalificacion de equi-
pos y personal, procesos intermedios de fabricacion y ensa-
yos finales de recepcidn, podria prestar una importante co-
laboracién a los probables proveedores para subsanar falen-
cias gue los mismos puedan tener sobre el tema. El grupo de
Disefio y Especificaciones de Componentes podra, a su vez,
colaborar en la interpretacion de normas vy, conjuntamente
con el resto de los grupos de trabajo, en la seleccidn de dise-
fos y tecnologias més adecuadas en el caso de que deban
importarse. Serd de utilidad el material recopilado sobre el
particular por el Grupo Informatica.

Caracterizaciones disponibles de recipientes. Apreciaciones
de un proveedor local sobre su posible fabricacion en el
pais. -

Adjunto “A”.

Denominacion RECIPIENTE DE CABEZA

Sistema principal del moderador.

Codificacion: 3211 - TKA

Fig. 19.Cap. 4

Codigo: ASME 11! - clase 3.

N° 1

Tipo: Cilindrico horizontal
Capacidad: 86m?

Pd:

td:

Medio: D,0

Material: Acero Inoxidable
Accesorios: Nivel

Denominacion: RECIPIENTE DE CABEZA DE D,0
Sistema de deuteracion y de-deuteracion del moderador.
Codificacion: 3222 - TK3

Fig. 21.Cap. 4

Codigo: ASME 111 - clase 3

N° 1

Tipo: Cilindrico vertical

Capacidad: 0,425 m3

Medio: D,0

Material: Acero lnox. 304 . 6 316

P. de trabajo: Atmosférica

1. de trabajo: Ambiente

Accesorios: Nivel de posicidon MUltiple {4)



Denominacion: RECIPIENTE DE CABEZA DE H,0
Sistema de deuteracién y de-deuteracidon del moderador.
Codificacion: 3222 - TK4

Fig.21.Cap. 4

Codigo ASME 111 - clase 3

N° 1

Tipo: Cilindrico vertical

Capacidad: 0,425 m?

Medio: H, O desmineralizada

P. de trabajo: Atmosférica

t de trabajo: Ambiente

Material: Acero Inox. 304 L 6 316
Accesorios: Nivel de Posicion Multiple (B)

Denominacion: RECIPIENTE DE DEUTERACION
Sistema de deuteracién y de-deuteracion del moderador
Codificacion: 3222 - TK1

Fig. 21.Cap. 4

Codigo ASME 11 -clase 3

Ne 1

Tipo: Cilindrico vertical fondo
conico.

Capacidad: 0,255 m3 (D06mM.-1,6m)

Medio: D,0/H,0

Material: Acero Inox. 304 L 6 316

Accesorios: Colectores “"Johnson’, 0,20
mm.

P de operacién: 1 Kg/em?

t de operacion: ambiente

Denominacién: RECIPIENTE DE DEUTERACION
Sistema de deuteracion y de-deuteracidon del moderador.
Codificacién: 3222 - TK2

Fig. 21. Cap. 4

Codigo ASME (11 - clase 3

Ne 1

Tipo: Cilindrico vertical

Capacidad: 0,255 m?

Diametro: 06 m.

Altura: 1,6 m.

Accesorios: Colectores "Johnson'’, 0,20
mm.

P de operacion: 1 Kg/em?

t de operacion. ambiente

Materiale- Acero Inox. 304 L 6 316

Denominacion: RECIPIENTE DE COLECCION DE D,0
Sistema de coleccidn de D, O del moderador.
Codificacion: 3251 - TK1

Fig. 23. Cap. 4

Codigo ASME 111 - clase 3

N° 1

Tipo: Cilindrico horizontal
Capacidad: 0,2832 m?

Presion de disefio: 2,1 Kg/cm2

1t de disefio: 99° C

Material: Acero Inox. 304
Medio: D,0

Accesorios: nivel

Denominaciéon: RECIPIENTE DE ALMACENAMIENTO
DE BORO (BO;D)

Sistema de venenos liguidos.

Codificacion: 3271 - TK2

Fig. 25. Cap. 4
Codigo ASME [ -clase 3
N° 1
Tipo: Cilindrico vertical
Capacidad: 0,425 m?
P disefio: 10,5 Kg/cm?
t disefio: 93°C
Medio: Solucion BO3D
(8,55 gr. B,O5/1)
Material: Acero Inox. 304/304 L 77
Accesorios: Agitador incorporado, niveles

y boca para adicion de B, 0,
con vélvula esférica.,

Denominacion: RECIPIENTE DE ALMACENAMIENTO
DE GADOLINIO. (NO;)3Gd.

Sistema de venenos liquidos

Codificacion: 3271 - TK1

Fig. 25. Cap. 4

Codigo ASME 111 - clase 3

N° 1

Tipo: Cilindrico vertical

Capacidad: 0,425 m®

P disefio: 10,5 Kg/cm?

ti disefio: 93°C

Medio: Solucion (NO4); Gd (3,17¢
Gd (NOj); 6 H,0/1

Material: Acero inoxidable 304/304 L

Accesorios: Agitador incorporado, niveles

y boca para adicion de nitrato
de gadolinio con valvula esfe-
rica.
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Denominacion: RECIPIENTE DE DECAIMIENTO.
Sistema de venenos Ifquidos.
Codificacion: 3271 - TK3

Fig. 25.Cap. 4

Codigo ASME Il - clase 3

N° 1

Tipo: Cilindrico vertical
Capacidad: 0,0368 m?

P disefio: 10,5 Kg/em?

t disefio: 121°C

Medio: D,0

Material: Acero Inox. 304/304 L

Denominacion: RECIPIENTE DE EXPANSION
Sistema de refrigeracién del blindaje.

Codificacion:

Fig. 13. Cap. 4

Codigo:

N° 1

Tipo:

Capacidad: 253 m?

P operacion: atmosférica

t max. operac. 66° C

Medio: H, O desmineralizada
Material: Acero al Carbono

Denominacion: RECIPIENTE DE RESINAS NUEVAS
Sistema de transferencia de resinas.
Codificacion:

Fig. 15. Cap. 4

Cédigo: 3451 TK1

N° 1

Tipo: Cilindricas vertical con fondo

conico 120°
Didgmetro: 1,20 m.
Altura recta: 1,20 m.
Material: Acero al Carbono
Presidn operacién: Atmosférica

t operacion: Ambiente

Denominacion: RECIPIENTE DE RESINAS GASTADAS
Sistema de transferencia de resinas.
Codificacion:

Dimensiones:

Fig. 15. Cap. 4

Codigo: 3451 TKZ

N° 1

Tipo: Rectangular dividido en 3 sec-

ciones.
Dimensiones: 1T m. X3,35m. X 3,66 m.
Capacidad: 238 m?

Denominacion: RECIPIENTE DE COLECCION
Sistema de recuperacion de D, O def edificio del Réactor.
Codificacion: 3821 - TK1

Fig.17.Cap. 4

Coédigo ASME 111 - clase 3 '

N

N° 1

Tipo: Cilindrico horizontal
Capacidad: 0,5m3

Medio: D, O sucia .
Material: Acero Inoxidable 304
Presion de disefio: 2,1 Kg/em?

t disefio 99°C

Denominacién: RECIPIENTE DE ALIMENTACION
Sistema de limpieza de D,.0
Codificacion 3891 - TK1/TK6

Fig. 18. Cap. 4

Codigo ASME Il -clase 3

Tipo: Cilindrico vertical
Capacidad: 5.662 m?

Medio: D,0/H,0
Material: A. 1nox. 304 L.
Accesorios: Nivel

Denominacion: RECIPIENTE DE ALMACENAMIENTO
DE D,O.

Sistema de abastecimiento de D, O

Codificacion 3811 - TK1 - TK2 - TK3 - TK4

Fig. 16. Cap. 4

Cédigo ASME 111 - clase 3

N° 2

Tipo: Cilindrico vertical
Capacidad: 182 m?

Medio. D,0

Material: Acero Inoxidable 304

Denominacion: RECIPIENTE DE CABEZA

Codificacion: 3211 - TK1

Sistema: Sistema principal del moderador

1 No hay problema de disefio

2 Para disefarlo hace falta:

2.1 Presién de trabajo o disefio

2.1.2 Temperatura de trabajo o disefio

2.2 Ubicacion y diametro conexiones

3. Calidad: Especificacion ASTM de materiales o Sec. |1 AS-
ME.

4. Hay antecedentes y experiencia en disefios vy fabricacién.

5. Chapa debe importarse. USA, Europa, Occ. o Japén



Denominacion: RECIPIENTE DE CABEZA DE D,0
Codificacion: 3222 - TK3

Sistema: sistema de deuteracidn y de-deuteracién del mode-
rador.

1- No hay problema de disefio

2-- Hace falta ubicacion y @ conexiones

3- Hay antecedentes y experiencia en disefio y fabricacion
4- Chapa debe venir de USA, Europa Occ. o Japdn

Denominacion: RECIPIENTE DE CABEZA DE H,0
Codificacion: 3222 - TK4

Sistema: Sistema de deuteracion y de-deuteracion del mo-
derador.

1- No hay problema de disefo

2- Hace falta ubicaciéon y @ conexiones

3- Hay antecedentes y experiencia en disefio vy fabricacion
4- Chapa debe venir de: USA - Europa Occ. o Japdn

Denominaciéon: Recipiente de deuteracion.

Codificacion: 3222 - TK2

Sistema: SISTEMA DE DEUTERACION Y DE-DEUTE-
RACION DEL MODERADOR.

1- No hay problema de disefio.

2- Hace falta ubicacion y ¢ conexiones

3- Hay antecedentes y experiencia en disefio y fabricacion
4- Chapa debe venir de USA, Europa Occ. o Japdn

Denominacién: RECIPIENTE DE COLECCION DE D50
Codificacion: 3251 - TK1

Sistema: sistema de coleccion de D, O del moderador

1- No hay problema de disefio .

2- Hace falta ubicacion y @ conexiones

3- Hay antecedentes y experiencia en disefio y fabricacion
4 Chapa debe venir de: USA - Europa Occ. o Japon

Denominaciéon: RECIPIENTE DE ALMACENAMIENTO
DE BORO (BO,D)
Codificacion: 3271 - TK2
Sistema: sistema de venenos liquidos
1-No hay problema de disefio
2- Hace falta ubicacién y @ conexiones
3- Hay antecedentes y experiencia en disefio y fabricacion
4- Chapa debe venir de: USA, Europa Occ. o Japdn

Denominacion: RECIPIENTE DE ALMACENAMIENTO
DE GADOLINIO (NO,;); Gal.

Codificacién: 3271 - TK1

Sistema: sistema de venenos |iquidos

1- No hay problema de disefio

2- Hace falta ubicacion y. @ conexiones

3- Hay antecedentes y experiencia en disefio y fabricagion
4- Chapa debe venir de: USA, Europa Qcc. o Jap6én con las
especificaciones del agitador para ver si se hace en el pais

Denominacion: RECIPIENTE DE DECAIMIENTO
Codificacion: 3271 - TK3

Sistema: sistema de venenos Iiquidos

1- No hay problema de disefio

2- Hace falta ubicacion y @ conexiones

3- Hay antecedentes y experiencia en disefio v fabricacion
4- Chapa debe venir de: USA - Europa Occ. o Japén

Denominacion: RECIPIENTE DE EXPANSION
Codificacion:

Sistema: sistema de refrigeracion del blindaje
1- No hay problema

2- Para disefiar hace falta:

2.1 Cédigo

2.1.2 Tipo horizontal, vertical, etc.

2.1.3 Ubicacion y diametro conexiones

3- Chapa especificacion

4- Hay antecedentes disefio y fabricacion

5- Chapa podria obtenerse de SOMISA

Denominacién: RECIPIENTE DE RESINAS NUEVAS
Codificacion: 79
Sistema: sistema de transferencia de resinas

1- No hay problema

2- Para disefiar hace falta:

2.1 Cédigo

2.1.2 Tipo horizontal, vertical, etc

2.1.3 Ubicacidn y didmetro conexiones

3- Chapa especificacion

4- Hay antecedentes disefio y fabricacion

5- Chapa podria obtenerse de SOMISA

Denominacion: RECIPIENTE DE RESINAS GASTADAS
Codificacion:

Sistema: Sistema de transferencia de resinas

No hay problema.

Denominacion: Recipiente de deuteracion

Codificacion: 3222 - TK1 :

Sistema: Sistema de deuteracidon y de-deuteracion del mo-

derador

1- No hay problema de disefio

2- Hace falta ubicacién y @ conexiones

3- Hay antecedentes y experiencia en diseno y fabricacion

4. Chapa debe venir de: USA - Europa Occ. o Japdn '
Definir o entregar folletd Colector “"Johnson”
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Intercambiadores de calor - Caracterizaciones disponibles y

apreciaciones de un fabricante local sobre su fabricacién en
el pafs -

ADJUNTO “B"
Denominacion: INTERCAMBIADOR DEL MODERADOR

Sistema principal del moderador
Codificacion: 3211 - HX1; 3211 - HX2

Fig. 19. Cap. 4

N° 2

Tipo: Tubos en U - 4 pasos lado tu-
to - 2 pasos lado carcasa -
Montados verticalmente

1j tubos: 71°C tymax. 77°C

tf tubos: 41°C

t; carcasa: 22°C

Medio tubos: D,0

Medio carcasa: H,0

Caudal tubos: 1692 m® (normal)

‘Caudal carcasa: 469 m? /h
Capacidad: 60 MW
Tubos: a) Didametro interno 15,8 mm
b) Espesor: 1,12 mm.
c) Material {ncoloy 800

Placa tubo: Material: Acero al Carbono
Recubrimiento: [nconel 600
Presion tubos: 8 Ka/cm?

:Iado carcasa ASMA 111
lado tubos

Codigo - clase 3
Denominacion: REFRIGERADOR DE ENTRADA
Sistema de purificacion del moderador

Codificacion: 3.2.2.1. - HX1
Fig. 20. Cap. 4

N° 1
Tipo:
t; {tubos): 71°C
t¢ {tubos) 43°C
t; (carcasa): 22°C
Medio tubos: D,0
Medio carcasa: H,0
Caudal normal tubos: 27,36 m3/h
Caudal maximo: 54,7 m3/h
Tubos: a) Diametro: 158 mm.
b) Espesor: 112 mm.
c) Material: incoloy 800
Placa tubo: Acero al Carbono, recubierto
con Inconel '

Carcasa - material: Acero al Carbono
Presién en 10s tubos: 8 Kg/cm?
Cddigo: ASME 111 - clase 3

Denominacion: INTERCAMBIADOR DE CALOR REGE-
NERATIVO e

Sistema de purificacion del sistema de transporte de calor
Codificacion: 3335 - HX 1

Fig. 10. Cap. 4

NO

Tipo:

Coddigo: ASME 111 - clase 2

Superficie: 313,22 m?

p disefio: lado tubos: 315°C
lado carcasa: 315°C

116,2 Kg/em?
Acero al Carbono

p disefio: lado tubo:
Material: Tubos:

Carcasa: Acero al Carbono
Q normat: 1224 m3/h
Q max.: 244.8 m3 /h
t* entrada: tubos: 266°C
carcasa: 50°C
t* salida:  tubos: 116°C
carcasa: 204°C

Denominacion: INTERCAMBIADOR DE CALOR POSTE-
RIOR (NO REGENERATIVOQO)

Sistema de purificacion del sistema de transporte de calor
Codificacion: 3335 - HX2

Fig. 10.Cap. 4

N° 1

Tipo:

Codigo: ASME 111 - clase 2

Area: 173,7 m?
t disefio: lado tubos: 315°C

lado carcasa:
P disefio:lado tubo:

fado carcasa:
Material:lado tubo: Incoloy

Lado carcasa Acero al Carbono

116,2 Kg/cm?

Q normal:lado tubo: 122.4 m3 /n
lado carcasa:
Q maximo: lado tubos: 2445 m? /n
lado carcasa:
t entrada: lado tubos: 116°C
t entrada: lado carcasa: 22°C
tsalida: lado tubos: 50°C

Denomimacion: INTERCAMBIADORES DE CALOR DEL

. BLINDAJE



Sistema de refrigeracion del blindaje.

Codificacion:

Fig. 13. Cap. 4

NO

Tipo:

Caudal:

t entrada: tubos
carcasa:

t salida: tubos
carcasa:

Material:  tubos:
carcasa:

Capacidad:

Medios: tubos:
carcasa:

2

1072 m3 /h
63°C
22°C
49°C

Bronce Almirantazgo
Acero al Carbono
13,6 MW

H, O desmineralizada
H,0

Denominacion: INTERCAMBIADORES DE CALOR DE

LAS PILETAS DE RECEPCION Y ELEMENTOS COM-
BUSTIBLES FALLADOS

Sistema de purificacion y refrigeracion de las piletas de’

~coOmbustibles quemados

Codificacion:

Fig. 14. Cap. 4

N° 1

Tipo:

Capacidad: 0,32 MW
Caudal: 123,56 m3/h

Material:  tubos: Bronce Almirantazgo
carcasa: Acero al Carbono

Medio: tubos: H, O desmineralizada
carcasa: H,0

Denominacién: INTERCAMBIADORES DE CALOR DE
LA PILETA DE ELEMENTOS COMBUSTIBLES GASTA-
DOS

Sistema de purificacion y refrigeracion de las piletas de ele-
mentos combustibles quemados. :
Codificacion:

Fig. 14. Cap. 4

N° 1

Tipo:

Capacidad: 2 MW

Caudal max.: 583 m?/h

Material:  tubos: Bronce Almirantazgo
carcasa: Acero de Carbono

Medio: tubos: H, O desmineralizada
carcasa: H,O

Intercambiadores de calor

Denominacion: INTERCAMBIADORESDEL MODERADOR.

Codificacion: 3211 - HX1; 3211 - HX2 -

Sistema: sistema principal del moderador

Nota: aparentemente los caudales estarian invertidos, los

1692 m? /hs. corresponderfan al H, O

Faltan:

1.1 Disefio termodindmico '‘thermal rating”’

1.2 Exigencias de proceso (caracter(sticas especificas que

el equipo debe satisfacer)

.2.1 Ubicacidn conexiones y su @ vy caracteristicas.

.3 Clasificacién segin TEMA

Presidon lado {carcasa) cuerpo

Espesor del placado (Chapa Inconel 600) o espesor a

darle a la soldadura si fuera con recubrimiento de sol-

dadura en placa de tubos.

4, Material lado cuerpo - que consideramos acero al car-
bono por tratarse de H, O con especificacion ASTM.

4.1 Material cabezal fijo “channel’’ si es placado o total-
mente de eleccidon

5. Materia prima: importada

6. Hay experiencia en disefio, pero no la hay en fabrica-
cion.

W= o

Denominacion: INTERCAMBIADOR DE CALUR REGE-
NERATIVO.

Codificacién: 3335 - HX1

Sistema: sistema de purificacion del sistema de transporte
de calor.

Nota: Llama la atencidon que este intercambiador antes del
3335 - HX2 tenga acero al carbono y al 3335 - HX2 sea
Incoloy.

Faltan:

1,1 Disefio termodinamico "“thermal rating”

1.2 Exigencias de proceso (Caracteristicas especificas)
1.2.1 Ubicacion vy @ y caracteristicas de conexiones.

1.3 Clasificacion TEMA

5. Materia prima importada

6. No hay experiencia en disefio ni en fabricacion. Astar-

sa puede obfenerla de su asociada S FAC.
Denominacion: INTERCAMBIADOR DE CALOR POSTE-
RIOR (NO REGENERATIVO)
Codificacion: 3335.- HX2
Sistema: Sistema de purificacion del sistema de transporte
de calor.
Faltan:

1.1:1.2; 1:2:1: 1.2:°2; 3; 4.1, 5; segin detalle del 3211 - HX
1y HX2.
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6.  No hay experiencia en disefio ni en fabricacidn.
Astarsa puede obtenerla de su asociada SFAC.

Denominacion: Intercambiadores de calor del blindaje.
Codificacion:
Sistema: Sistema de refrigeracién del blindaje.

Fattan:
11,12,121,13

2.
5.
6 Hay experiencia en disefio y fabricacién.

7 Falta Codigo.

Denominaciéon: intercambiadores de calor de las piletas de
recepcion y elementos combustibles fallados.

Codificacion:

Sistema: sistema de purificacion y refrigeracion de las pile-
tas de combustibles quemados.

Faltan:

1.1;1.2,121,13

2.

3.4

5.

6. Hay experiencia en disefio y fabricacion

7. Falta Codigo.

Denominacion: INTERCAMBIADORES DE CALOR DE
LA PILETA DE ELEMENTOS COMBUSTIBLES GASTA-

DOS.
Codificacion:

Sistema: Sistema de purificacién y refrigeracién de las pile-
tas de elementos combustibles quemados.

Faltan:
1.1;121;121,13

2.
B,
6 Hay experiencia en disefio y fabricacion
7 Falta Codigo.

3.viid Componentes de los sistemas de ventilacion

3.Vll.d.1 Tipo de Componentes Considerados:

a) serpentinas, calefactores y enfriadores.
b) vélvula de regulacién

¢) ventiladores no herméticos

d} conductos

e) vélvulas herméticas

) -ventiladores herméticos

g) cajas metdlicas para filtros

h) filtros.

3.Vil.d.2 Antecedentes de la Central Nuclear Atucha

Para la Central Nuclear Atucha los componentes del tipo a);
b); ¢); v d), fueron provistos por la industria nacional. Los
restantes, e); f); g) y h), se importaron en su totalidad. Es de
hacer notar que: '

— en su oportunidad se tratd de que al menos una parte de
estos LItimos componentes fueron provistos localmente, -
para lo cual se realizaron consultas v se traté de interesar
a posibles proveedores quienes, en general, desistieron
por considerar que las exigencias técnicas y normas de
control de calidad y recepcién, superaban sus posibilida-
des y entrafiaban responsabilidades que estimaron no po-
drian cumplir,

— posteriormente, los mismos posibles proveedores, al exa-
minar concretamente los componentes arribados de im-
portacion a la Central Nuclear Atucha, advirtieron que
hubieran podido producirlos, sin mayores problemas y
eventualmente con relativamente porcas inversiones adi-
cionales respecto al monto de la prestacién. Manifesta-
ron que las apariencias de complejidad que surgian de las
especificaciones vy demas exigencias solicitadas, no coin-
cidian con lo que posteriormente pudieron examinar

"in situ"';r y que, posiblemente, si hubjeran contado
con mas detalles y planos de conjunto, hubieran adopta-

do otra actitud.

3.VIL.d.3 Caracteristicas de los Componentes Considera-
dos, para la Central N. Cordoba

Si bien las caracterizaciones disponibles de tales componen-
tes para la Central Nuclear Cérdoba son bastante incomple-
tas, permiten entrever que, en cuanto a sus exigencias y ca-
racteristicas generales, seran apreciablemente similares a los
que fueron utilizados en la Central Nuclear Atucha, a excep-
cion de las cajas de filtros, gue en este caso son de concep-
cidn diferente. Por lo tanto se dispuso para su analisis de un
listado de los componentes que serian utilizados en la Cen-
tral Nuclear Cérdoba, indicandose para cada caso si €l equi-
po similar instalado en la Central Nuclear Atucha fué de
provision local o importado, y las empresas que, respectiva-
mente, suministraron los mismos. También se contd con una
resefia, basada en los antecedentes de la Central Nuclear
Atucha, de las caracteristicas generales constructivas, ensa-
yOs requeridos, etc. de: Ventiladores, Valvulas, Cajas de Fil-
tros y filtros, Conductos, Persianas e Intercambiadores de
calor.

La experiencia de Atucha fue capitalizada para la construc-
ciébn del sistema de -ventilacién del reactor experimental,
RA3 (*), v para el andlisis de [as distintas ofertas presénta-
das para la Central Nuclear Cérdoba.



3.Vil.d4 Posibilidades de la Oferta Local

Por lo antedicho se estima que, practicamente, todos los
elementos citados, que fueron importados para la Central
Nuclear Atucha, podrian fabricarse en el pais en condicio-
nes econdmicas. De los mismos, los de mayor sofisticacion
serian los ventiladores herméticos v las valvulas herméticas
de cierre rapido (*}. La totalidad de los ventiladores no
herméticos provistos para la Central Nuclear Atucha, fueron
fabricados por la firma Ciarrapico, —que es una de las de
mayor envergadura en el pais en tal rubro—, por encargo de
las empresas Termeco y Lix - Klet que fueron las subcontra-
tistas locales que intervinieron en tales sistemas.

(*) Ver punto 3.VIIL.b.6.

De las conversaciones mantenidas y la visita realizada a Cia-
rrapico surge que no tendrifan problemas para la fabrica-
cion de tal tipo de ventiladores. Eventualmente podran ser
consultados otros posibles productores. En lo gue respecta
a valvulas herméticas de cierre rapido hay antecedentes de
produccion nacional de didmetros menores para el reactor
RA3 citado. No hay inconvenientes técnicos mayores a su-
perar. Las de mayor didmetro requeridas para la Central Nu-
clear Cordoba y futuras del Plan Nuclear podréan ser fabri-
cadas localmente en condiciones tanto mas econdmicas, en
la medida en que pueda organizarse dicha demanda en can-
tidades y continuidad para llegar a un acuerdo con el mas
conveniente de los posibles proveedores.

3.Vil.d.5 Origen Previsto para estos componentes en la
Central Nuclear Cordoba

Se ha previsto que todos los componentes considerados se-
rén comprados localmente por el Consorcio, AECL-Italim -
pianti. En efecto, figuran en la "’Lista Positiva’ los sistemas
completos de:

— Ventilacion de la parte convencional.

— Ventilacién y enfriamiento del edificio del reactor.

— Ventilacién del Edificio de Servicio.

— Recuperacién de Vapores de Agua Pesada.

De estos sistemas, estan excluidos de la '"Lista Positiva’' vy
figuran en la negativa, solamente los turbocompresores de
refrigeracion. ~

3.VIl.d.6 Conclusiones y Recomendaciones

— Se sefiala, lo cual tiene vigencia para otros casos, que las
especificaciones técnicas sin otras caracterixaciones com-x
plementarias como ser planos de conjunto, precios esti-
mados del componente importado, etc., pueden hacer
inferir algunos componentes parezcan mas complificados
de lo que en realidad son y producir un efecto negativo
sobre la actitud de posibles proveedores técnicamente

aptos para encarar su fabricacion, per~ faltos de informa-
cidn técnica y econdmica. En estos casos la CNEA podra,
en virtud de la experiencia recogida en la Central Nuclear
Atucha, que sera enriquecida por la de la Central Nuclear
Cordoba, prestar un eficiente servicio de informacion a
los fabricantes nacionales para el resto de las Centrales
del Plan Nuclear.

— En lo que respecta a grado de integracion nacional, se es-
tima que buena parte de los componentes considerados
podran ser realizados con disefio mecanico y tecnologia
local. En tales casos la politica de compras para las futu-
ras Centrales deberd desalentar la importacion de tecno-
logfa.

— Se tiene informacion de que algunos de los componentes
del sistema de recuperacidn de vapores de agua pesada
son de mayor complejidad que los de los restantes siste-
mas de ventilacidn mencionados en el punto 5). De tal
forma vy a pesar de figurar en la "'Lista Positiva”, es posi-
ble, que si no se procede a promover con tiempo su fa-
bricacion local independientemente de las acciones que
en tal sentido pueda tomar el Consorcio, deban impor-
tarse ante situaciones de hecho creadas por insuficiencia
de fa oferta local.

(*} Ver punto 4.2.6.1 del Anexo 4" del Contrato AECL - ltalim-
pianti - CNEA,

3.Vile Maquinas y Equipos Eléctricos

3.Vile.1 Introduccion

En el presente informe son considerados componentes del
siguiente tipo: motores eléctricos de baja v de media ten-
sion, transformadores de potencia, aparatos de AT, y otros
equipos eléctricos para Centrales Nucleares. De acuerdo a
lo planteado oportunamente se prestara particular atencion
a aquellos componentes situados en el Iimite tecnoldgico
parala industria local v a los que representen un volimen de
demanda que pueda ser un factor importante para la conso-
lidacidon, economividad o evolucion de la actividad. Para ca-
da caso se sefialan las limitaciones productivas o de otra na-
turaleza que determinarian su importacioén para la Central
Nuclear Cordoba v la posibilidad de que las mismas puedan
ser superadas para las futuras Centrales del Plan Nuclear.

También se hace referencia a otros equipos gue son de fa-
bricacion usual en el pafs y que, salvo excepciones, seran
provistos localmente por estar ubicados en la Lista Positiva
de la Central Nuclear Cordoba.

3.Vil.e.2 Caracterizaciones de Componentes Eléctricos

Requeridos para la Central Nuclear Cérdoba y
Futuras del Plan Nuclear
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Se dispuso de especificaciones técnicas generales, las que
fueron extractadas de la oferta del Consorcio AECL-Italim-
pianti por el Ing. Moscon del Departamento de Reactores
Nucleares. Se incluyen en este informe como Adjunto "A™.
Del andlisis de las mismas surge que la totalidad de los com-
ponentes eléctricos no requeriran un tratamiento producti-

vo diferente al de sus similares utilizados en Centrales Tér-

micas Convencionales u otros Complejos Electromecanicos.
En efecto, se indica que deben cumplir con las normas
CEl, requisito al cual responden la totalidad de los posibles
proveedores habituados a observar las exigencias prescriptas
por las mas variadas normas y tipos de ejecucion tanto para
el mercado local como para la exportacién. Sin embargo, se
obtuvieron referencias acerca de posibles requerimientos
adicionales para algunos componentes a instalarse en la
“Ista Nuclear”. Ello se trata en el punto siguiente.

3.Vit.e.3 Posibles Requerimientos Adicionales a las Nor-

mas para Algunos Componentes de la “Isla

Nuclear”

Si bien no se hace ninguna indicacion adicional a las normas
CEl en las caracterizaciones hasta ahora disponibles, es po-
sible que aguellos componentes a ser instalados en la “Isla
Nuclear” requieran un tratamiento mas cuidadoso durante
su produccion y ser objeto de controles de calidad y ensa-
yos de recepcion mas estrictos o con menores tolerancias.
Por otro lado, cosa que tampoco se indica en las caracteriza-
ciones disponibles, surgid de conversaciones con el Consor-
cio referentes a los Motores de Media Tension para el accio-
namiento de las bombas. principales del circuitq primario y
del moderador, que las aislaciones de los mismos podrian
deteriorarse prematuramente por las radiaciones a las que

estaran sometidos y consecuentemente afectar su vida Gtil.
Sin embargo no se tiene confirmacion de ello y el tema no

se extendid a otros componentes eléctricos que también es-
taran alojados en la "“Isla Nuclear”, y que seran de provision
Jocal. Al respecto cabe mencionar que en la CNEA se esta
programando el ensayo de aislantes utilizados por fabrican-
tes locales en motores de media tensidn para determinar su
comportamiento bajo irradiacion. Si los mismos no resulta-
ren aptos, ello no obstaculizaria la fabricacidon local de tales
motores con la utilizacidn de aislantes adecuados de posible
importacion en el caso de que no resulte conveniente su pro-
duccién en el pafs. Laincidencia de los aislantes en el costo
de los motores de baja tension es del orden del 6% para los
de media tension los datos disponibles son insuficientes pe-
ro se estima que seria del orden del 10% al 12% aproxima-
damente. En resumen, la radiacién a la que estarian someti-
dos los motores citados en la “'Isla Nuclear” vy las eventuales
mayores exigencias respecto a cuidados en 10s procesos pro-

" ductivos, controles de calidad y ensayos no son impedimen-

tos para la fabricacion nacional de los mismos.
3.Viled4 Entrevistas Mantenidas con Posibles Proveedores

Para este caso, resultd conveniente coordinar una primer en-
trevista con la Cédmara Argentina de |Industrias Electrome-
canicas —CADIEM~— (*)}. A la misma concurrieron, en re-
presentacion de dicha Cémara, funcionarios de las siguientes
empresas: EMA, AEG, CEGELEC, SIAM Electromécénica,
TAIT, ATMA, ACEC, H. Pinelli y General Electric.

(*) A la CADIEM, estan asociadas unas 120 empresas, entre las cua-
les se cuentan a las mas importantes del sector.

Durante la misma fueron informados del objeto del Conve-
nio, de las necesidades de componentes eléctricos para la
Central Nuclear Cérdoba y futuras del Plan Nuclear, etc.
Posteriormente se realizaron consultas sobre la posibilidad
de produccidn local de los equipos limites con las siguientes
empresas:

— por transformadores: SIAM Electromecénica, Cegelec, vy
Tubos Transelectric.

— por Motores de Media Tensién: SIAM Electromesanica,
TENAS, ACEC y Siemens.

— por Tableros y Aparellage: EMA - Electromecénica Ar-
gentina, SIAM Electromecanica, etc.

Ademas se coordind una reunidén en la CNEA durante la
cual el ing. Canillas a cargo de la Gerencia de Proyectos y
Disefio de SIAM Electromecanica, el Ing. Marabotti de la
misma empresa y el Ing. Callens de Cegelec, informaron a
los distintos grupos de trabajo del Convenio sobre las posi-
bilidades de fabricacidn local de Grandes Transformadores
y Motores de Media Tensidn y evacuaron |0s interrogantes
de los distintos grupos en aspectos de disefio, licencias, ante-
cedentes de equipos fabricados, control de calidad y ensa-
yos, etc. En base a lo planteado en dicha reunién SIAM
Electromecénica que, en estos momentos es la empresa que
puede encarar la produccién de los mayores motores y
transformadores, envié una resefia que se incluye como Ad-
junto “B” de este informe.

3.Vll.e.5 Estado Actual de la Industria

La industria de motores eféctricos, transformadores y apa-
ratos,ha alcanzado un desarrollo importante, responde a los
requerimientos cuantitativos y cualitativos del mercado y
sus productos tienen una general aceptacién por parte de
los usuarios del sector publico y privado. Ello se refleja en
la baja incidencia de las importaciones para la satisfaccion
de la demanda interna. En 1970 las importaciones de moto-
res representaron algo menos que e! 3% de la produccién
nacional y para el caso de transformadores fueron del orden



del 3,5%. En cuanto a sus exportaciones y otros aspectos
relativos a normas, calidad, tecnologias, etc. se podran con-
sultar en el Adjunto “C"". Respecto a la oferta de otros pro-
ductos del sector, nos remitimos al Catdlogo ‘'Electricidad
y Electromecénica’ Adjunto D",

3.Vile6 Motores Eléctricos
3.Vil.e6.1 Motores Eléctricos de Baja Tension

— Demanda Originada en la Central Nuclear Cordoba y
Futuras del Plan Nuclear.
Se desconoce la cantidad y potencial total de los motores
BT que serén instalados en la Central Nuclear Cérdoba.
En base a la potencia de los transformadores auxiliares,
habida cuenta del coeficiente de simultaneidad, se estima
que la potencia instalada en motores BT, oscilaria en los
15.000 HP.
Las potencias unitarias cubren una amplia gama, desde
fraccionarios hasta 150 - 200 HP.

— Oferta Nacional
Sonvarias las fabricas locales que pueden proveer los mo-
tores BT cumpliendo normas CEI. Algunas operan con
licencias externas y otras han desarrollado disefio y tec-
nologla propios.

— Efectos de la Demanda Originada en Centrales Nucleares
sobre la Oferta Local
La produccién de motores trifasicos de hasta 200 HP de
empresas asociadas a la CADIEM, durante el afio 1972
fue de aproximadamente 900.000 HP. De tal forma, la
incidencia de la demanda de motores BT, originada en
Centrales Nucleares en tal actividad+-tiene poca relevan-
cia, tanto en aspecto cualitativos como cuantitativos.
Sin embargo, es una demanda interesante aln para las
mavyores fabricas ya que puede representar mas del 10%
de su facturacion anual en ese rubro.

3.VI1.3.6.2 Motores Eléctricos de Media Tension

— Demanda Originada en la Central Nuclear Cordoba y
futuras del Plan Nuclear
De acuerdo a las caracterizaciones mencionadas en el
punto 2" se trata en su totalidad de motores de 6,6
KV, de dos y cuatro polos, (*}, las demas especificacio-
nes generales podran apreciarse en el Adjunto A",

{*) Sin embargo se tiene informacioén de que ltalimpianti pidio pre-

cios a fabricantes locales por motores de 6 y 8 polos a efectos de
cotizar la Central Nuclear Cérdoba.

Estan destinados en su totalidad al accionamiento de
bombas, a excepcién de cuatro de aproximadamente
400 HP, que accionaran a compresores de refrigeracion.
Las potencias requeridas cubren una cama gue va desde

los 250 HP hasta 10s 9.100 HP. En el cuadro siguiente se
resumen cantidades, potencias y su ubicacién en las ''Lis-
tas Positiva, Probable y Negativa' para la Central Nuciear
Coérdoba.

Equipo a Accionar Cant.Pot. Unit|Pot. TotallUbic. Lista

N©° H.P. H.P.
a. Bombas Principales 4 9.100 36.400 | Negativa
b. Bombas Moderador — {2 ~ {71.020 | ~ 2.040 | Probable
=. Bombas principales de .
alimentacion 3 5.000 15.000{ Probable
d. Bombas del Condensador {3 1.950 5.850| Probable

w
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e. Bombas toma de agua Probablg

(auxiliares de proceso) 3 2.200 6.600 | Positiva

g. Bombas para refrigeracion

de parada- 2 250 500 | Positiva
h. Bombas dosificadoras

de agua 3 300 900 | Positiva
i. Compresores de

refrigeracion (*) 4 400 1.600! Positiva

(*} Estos motores no figuran en las caracterizaciones del Adjunto
“A". Se trata de motores para el accionamiento de cuatrocom-
presores de refrigeracion; la potencia es aproximada.

En resumen, la potencia en motores de MT y su ubica-
cion en las listas es:

Lista Positiva 9.000 HP 11%
Lista Probable  39.080 HP 46%
Lista Negativa  36.400 HP 43%
TOTAL 85.000 HP 100%

La razén de la inclusidn en la “‘Lista Negativa’ de los
motores para las bombas principales que serdn de impor-
tacién seria principalmente las altas exigencias requeri-
das para el ensayo conjunto de la moto-bomba en
"“loops”* de prueba que no se poseen en el pars.

— Oferta Nacional
Los posibles proveedores de este tipo de motores son va-
rios, pero no todos cubren la gama de potencias requeri-
das. A continuacion se resefia el Iimite de potencia que
tales proveedores manifiestan poder producir, potencia

del mayor producido o en produccién a la fecha, licen-
Cias, etc.
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— SIAM Electromecénica. Hasta 25.000 HP en cualquier

a

tipo v tensiodn. Han provisto 6 motores de 1.630 HP, 3,3
KV, 1.500 rpm para AEG Argentina destinados a la Cen-
tral Térmica de Necochea de DEBA; y tienen en proce-
so de fabricacién 3 motores totalmente cerrados, refri-
gerados por agua de 7.500 HP, 6,6 KV., 1.500 rpm.
construidos bajo licencia Westinghouse Electric Int'l,
por encargo de la Cia Sudamericana de Bombas, destina-
dos a accionar bombas de inyeccion de calderas (impor-
tadas) para la Central Costanera de SEGBA. Se estima
que esta empresa puede construir incluso 1os mayeres
motores de 9.100 HP requeridos para la Central Nuclear
Cordoba y futuras del Plan Nuclear.

TENAS. Ofrecen hasta 5.000 HP bajo licencia Hitachi;
han fabricado 4 motores de 750 HP, 2,3 KV, 1.000 rpm
para Worthington Argentina y tienen en proceso de fa-
bricacion motores de 3.000 HP, 6,6 KV, 1.000 rpm para
SEGBA.

SIEMENS Argentina. Ofrece motores de hasta 1.600
HP. Han construido de hasta 1.400 HP, 6,6 KV, 1.500
rpm; bajo licencia SIEMENS A.G.

ACEC Argentina. Ofrece motores de hasta 1.350 HP, a
3.000 rpm vy 1.100 HP a 1.500 rpm. Han construido en
6,6 KV de hasta 500 HP Bajo licencia ACEC - Charleroi.

ALMOT. Ofrecen hasta 600 HP con disefio propio. Han
fabricado motores de 500 HP, 2,3 KV, por encargo de

YPF y AyEE. Es de hacer notar que varias de las empre-
sas mencionadas no han producido la maxima potencia

que ofrecen debido a limitaciones de la demanda y no
por imposibilidad técnica de produccion. A los efectos
de la preseleccién de proveedores y de la adjudicacién
para las proximas Centrales del Plan Nuclear se sefiala la
conveniencia de tener también en cuenta el grado de in-
tegracién nacional de cada oferta, ya que, para las mayo-
res potencias, algunos fabricantes terminales podrian
optar, debido a imposibilidad productiva o convenien-
cias econbmicas, por importar los rotores completos y
otros por fabricarlos localmente.

Efectos de la Demanda Originada en el Plan de Centrales
Nucleares sobre la Oferta Local.

Aumento de capacidad técnica y antecedentes en aspec-
tos de mayor potencia y confiabilidad.

Se acaba de sefialar que para varios de los posibles pro-

veedores es la limitacion de demanda la que ha condicio-

nado las méximas potencias producidas o en produccion.
En tal sentido, considerando que los mayores motores
en proceso de produccion son de 7.500 HP, los motores
para las bombas principales del primario de 9.100 HP

b

posibilitarian aumentar el “'techo’ de los antecedentes.
En lo que respecta al aumento de capacidad técnica por
la utilizacion de materiales especiales, confiabilidad, ete.,
ello serfa consecuencia de la construccidén en el pais de
los motores antes citados y de los de las bombas del mo-
derador, seglin lo sefialado en el punto "*3’* sobre carac-
teristicas de la aislacion y eventuales mayores exigencias
de control de calidad durante los procesos de fabrica-
cidn y ensayos de recepcion.

Erogacion de divisas en el supuesto caso de que se opte
por la importacion.

La erogacion de divisas, si los motores para la Central
Nuclear Cordoba fueran importados, seria de aproxima-
damente u$s 1.760.000, sobre la base de motores nor-
males de dos y cuatro polos, y apreciablemente mayor si
los motores fueran mas lentos, o de caracteristicas es-
peciales. Tal valor es el resultado de una estimacion he-
cha en base a informacion obtenida de precios netos in-
ternos de paises del Mercado Com(n Europeo para mo-
tores de 2 y 4 polos, 6,6 KV, cerrados segin Normas
CEl, eje horizontal. De la cantidad, potencia unitaria vy
total de los motores requeridos para la Central Nuclear
Cérdoba y de los precios especificos adoptador resuka
el siguiente cuadro, en el cual se indican también los po-
sibles . proveedores locales:

N | HP/motor|HP total |u$s/HP|u$s/1000 Posibles proveedores
locales

a 4 9.100 {36.400 20 728 Siam

b. 3 5.400 16.200 20 324 Siam

c. 3 5.000 15.000 20 300 Siam, Tenas

d 3 2.200 6.600 20 132 Siam, Tenas

e. 3 1.950 5.850 20 117 Siam, Tenas

f. 2 1.020 2.040 22 45 Siam, Tenas,
Siemenes. Acec.

9. 2 250 500 46 23 Siam, Tenas,
Siemens, Acec.

h 3 300 900 40 36 Siemens, Tenas
Acec, Alm.

i. o4 400 | 1600 | 3B 56 | Siemens, Tenas,
Acec, Alm.
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Se hace notar que en las listas de precios consultadas, fi-
guran motores de hasta 1.000 a 1.300 HP, indicandose
gue para potencias mayores debe pedirse precio a fabri-
ca. Ello es debido a que, en dichos paises, los motores
de hasta las potencias antedichas suelen construirse en
pequefas series 0 se disponen de partes y subconjuntos
en stock para posterior montaje, ya que el volumen de!
mercado vy la frecuencia de la demanda lo justificarian y
el plazo de entrega puede ser un factor decisivo en la ob-
tencion de la orden de compra.

Para los motores mayores de 1.300 HP hemos adoptado
un precio especifico de 20 u$s/HP. Seglin los casos el
mismo podra ser mayor o menor, ya que en la cotizacion
de tales motores, considerados fuera de serie y a menudo
con otras caracteristicas especiales en su sistema de ven-
tilacion, posicidn del eje, cupla de arranque, etc., inciden
tanto en el costo como en la conformacidn del precio
ofertado, varios factor .. como ser: 6rdenes en cartera o
carga de fabrica, interés técnico, politica comercial fren-
te a la competencia local o extranjera, etc.

Efectos sobre la actividad local v los niveles de costo y
precios internos.
El precio en el pafs, suponiendo que se optara por impor-
tar tales motores sin excepciones arancelarias, seria del
orden de $ 37.000.000. Este valor surge de aplicar al
precio FOB, los derechos de importacion del 80%, fle-
tes, seguros, aranceles, etc. En lo que respecta a los pre-
cios locales, en condiciones de oferta monopodlica y de-
manda inecldsica, cabe suponer, al menos tedricamente,
gue se situarian en un nivel algo inferior independiente-
mente de los costos. Si 10s costos locales fueran relativa-
mente altos, el derechc de importacion resultaria insufi-
ciente como mecanismo de proteccidn promocion, y la
actividad tenderia a desaparecer; por el contrario, si su
nivel permitiera beneficios extraordinarios, se distorsio-
naria el mercado por la incoporacion de oferentes mar-
ginales que trabajan a costos crecientes con las consi-
guientes deseconomias que, trasladadas al precio, afec-
tarian la eficiencia de las inversiones. Este es un tema es-
pinoso vy para el caso que se estd considerando tiene va-
rias facetas cuyo andlisis excede el propdsito de este in-
forme. No se dispuso de informacion sobre el nivel de
costos locales, en cuanto al nivel de precios resulta supe-
rior al 60% respecto a los de importacidon. Sobre el par-
ticular transcribimos el punto “2.7"" del Adjunto "“C".
"Es sabido que en la etapa actual del desarrollo del
parls el sector industrial trabaja, en gencral, a precios
superiores a los de pafses tradicionalment. industria-
les y estd volcado preferentemente al abastecimiento

del mercado interno”’.

"La industria electromecadnica no es una excepcion,
los precios internos argentinos son mas elevados que
tos precios internos de los parses méas industrializados”

"“La relacion entre ambos es muy variable por tipo de
productos y se sitla, a calidades y prestaciones simila-
res, en el orden de 1,2 a 1,6 pudiendo ser algo mayo-
res para equipos cuya demanda local es irregular y que
en consecuencia son fabricados a pedido, mientras
gue en los paises mas industrializados se fabrican para

stocK.”
“Estas diferencias son debidas a muUltiples causas, en-

tre las que citamos: economias de escala, economias
externas, costo de la experiencia para la formacién del
know-how, costo de licencias o de desarrollo local,
mayores costos de insumos nacionales, paridades
cambiarias, etc.”.

"Estimamos que, en la industria electrormecanica, se
dan las condiciones para alcanzar una eficiencia inter-

na relativa tal que muchos de sus productos, apoya- .

dos con los reintegros y reembolsos, podrian acrecen-
tar notablemente las exportaciones que ya se estan
realizando . . ."

Lo gue se acaba de mencionar sobre precios y mayores
costos locales deberd tomarse en cuenta como marco de
referencia para la readecuacion de los mecanismos de
promocion y compra para las futuras Centrales del Plan
Nuclear ya que, segun el objetivo, se trata de lograr la
méaxima integracion nacional de suministros electromeca-
nicos en las mejores condiciones econdmicas. Al respe=-
to, los requerimientos de motores de media tension para
el Plan de Centrales Nucleares relinen requisitos de canti-
dad vy regularidad de demanda, de tal forma que, una or-
ganizacion y administracién adecuada del mecanismo de
compras, posibilitarfa minimizar los mayores costos lo-
cales. En efecto, suponiendo la construccidn de una Cen-
tral Nuclear cada dos afios, la demanda anual de motores
de media tension serfa de:

1.600 HP/ afio para la gama de potencia de 200 a
1.000 HP.

41.000 HP/ afio para motores de potencias superiores a
1.000 HP.

Ello representa, respecto a la producciéon nacional anual
promedio del perfodo 1970- 1972, (*} los siguientes por-
centajes:

18% para la gama de potencia de 200 a 1.000 HP.
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450% para motores de potencias superiores a 1.000 HP.

Por lo sefialado en a}, b) y ¢} resulta obviamentg impor-
tante agotar las instancias para que todos los motores de
la ""Lista Probable’ requeridos para la Central Nuclear
Cérdoba, puedan ser fabricados en el pals, e inclusive in-
tentar la posibilidao de que puedan también producirse
los de tas bombas del primario. En las reuniones que los
posibles proveedores mantuvieron con los grupos de tra-
bajo del Convenio y por otro lado, segun se nos informd
con AECL, se vio que seria posible que el Consorcio
aceptase que los motores para las bombas de la “lsla
Nuclear’” sean fabricados en el pais bajo licencia Wes-
tinghouse o General Electric, y al menos un prototipo
enviado al “loop’” de prueba de AECL en Canada para el
ensayo conjunto motor-bomba.

(*) En base a estadisticas de produccion de la CADIEM, y suponien-
do segin averiguaciones realizadas, que para la gama 200-1000

HP el 20% fue de motores de media tension, vy para la gama de
mas de 1.000 HP todos fueron de media tensién.

200-1000 HP mas de 1.000 HP
Total M.T. Total = M. T.
1970 46.500 9.300 4 900
1971 42 400 8.500 21.200
1972 39.000 7.800 1.300
Prom. anual i 38.500 9.100
Demanda anual P.C.N. 1.500 41.000

3.Vil.e.7 Transformadores de Potencia

— Demanda Originada en la Central Cordoba y Futuras del
Plan Nuclear
En el cuadro siguiente se resume la cantidad, potencia y
tensiones de los transformadores a instalarse en la Cen-
tral Nuclear Cordoba y su ubicacion en las "'Listas Positi-
vay Probable”. No figura ninguno en la "'Lista Negativa”

‘Transformadores Cant.[Potencia Tensiones | Ubic. Lista
N©° MVA
a. de Consumo propio 2 33 22/7 Positiva
b. de Arranque 2 20-33 13217 Positiva
c. Auxiliares de grupo (*) 2 — — Positiva
d. de Servicios Auxiliares 6 15 6,6/0,4
e. deiluminacion 2 0.4 6,6/0,4/ | Positiva
0.24

f. Elevador, banco trifasico por fase

y una fase de reserva 4 255 22/240 Probable
g. Autotransformador

interconexion A T. (**) 1 750 ?120/132/ (**) Y

(*) Se desconocen las caracter(sticas.

(**) Segun se indica mas adelante, no esta definida la
instalacion de este autotransformador. En el caso
de gue se instale, se estima que, de acuerdo al
punto "4.1.6.” del Anexo 4" del Contrato, se
ubicara en la “'Lista Positiva" o “Probable”.

Los transformadores a. b. ¢. d. y e., ubicados todos en la

“Lista Positiva’, son necesarios para el funcionamiento de

la Central en si vy serén practicamente iguales para el resto

de las Centrales del Plan Nuclear. Puede haber un cambio en
la tension primaria del transformador de Arrangque de acuer-
do a la ubicacioén geogréafica v Ifnea de A.T. que lo alimente.

El f. es el transformador elevador de la tension de genera-

cién a la tensidon de transmision. En cuanto al autotransfor-

mador g. alin no esta decidida su instalacién.

Nota: La tension secundaria del transformador f.; la instala-

cién y caracteristicas del transformador g.; y las ca-
racteristicas de la Playa de Maniobra Intemperie, no
estan definidos.
Se ha fijado un plazo de un afio a partir de la firma
del Contrato para tomar una determinacion sobre ta-
les rubros. Ello dependera de la solucidon de interco-
nexion gque adopten los entes pertinentes.

— Oferta Nacional
En el cuadro siguiente se indica:
— las empresas mas importantes;

— las potencias vy tensiones |/mites que ofrecen;

— la potencia, tensidon y destino del mayor transformador
construfdo o en construccion.

Ofrece hasta Construidos o en construccién
Empresa potencia| tensidén |potencial tension
MVA KV MVA KV

AEG 25 66 - - -
CEGELEC 120 220 55 132/13,2 |SEGBA
E. MIRON . 20 66 20 66/13,2 |AYEE
FARADAY 5 66 5 66/13,2 A:yEE
N. RIVERA 5 66 5 66/13,2 |SEGBA
SIAM Elec. , | 300 500 ' 300 | 17/220 |SEGBA
TUBOS T.E. 40 132 30 132/13,8 |Ac. Bragado

{(*) Manifiestan estar en proceso de ampliacidn, aumentaran su H{mi-
te de ofertaa 100 MVA - 132 KV.




— Efectos de ia oferta local de los transformadores reque-
ridos para ei Pian de Centrales Nucleares.
Se consideraran los transformadores necesarios para eI

funcionamiento de la Central Nuclear en s/, ya que la po- ;

tencia en transformadores elevadores, y eventualmente
otros que hagan a la interconexién con la red de transmi-
5idn, son inherentes a las necesidades de potencia eléctri-
ca del pals, independientemente de la.fuente de genera-
cion, va sea ésta Nuclear, Térmica conwencional o Hi-
dréulica. Los transformadores que forman parte de la
Central, que fueron sefialados como a. b. ¢. d. y e. estan
todos en fa ""Lista Positiva’, son de usual-fabricacion lo-
cal y por lo tanto no tendrén ningln efecto sobre la ele-
vacion del umbral tecnolégico de la industria.

En cuanto a su impacto sobre la actividad del sector, son

pertinentes las siguientes consideraciones:

— la potencia total de los mismos suma unos 136 MVA
(18% de la potencia aparente de la central) A una fre-
cuencia de una central cada dos afios, significaria una
demanda anual de 68 MVA.

— el promedio anual, durante el periodo 1970 - 1972, de la
‘ potencia producida en el pals en transformadores de més
de 1 MVA fue del orden de los 1.260 MVA_ (fuente: es-
tadisticas de la CADIEM). ) '

— la demanda arriba indicada de 68 MVA representa apro-
ximadamente un 5,6% de la produccion promed|o anual,
1970 - 1972.

En resumen, la demanda de transformadores inherentes al
funcionamiento de Centrales Nucleares no producird efec-
tos sobre el umbral tecnoldgico, vy su repercusion sobre el
volumen de la dctividad es relativamente interesante.

3.Vil.e.8 Playa de Maniobra Intemperie

Como se hizo notar mas.arriba no hay definicion al respec-
to. En las caracterizaciones del Ad)unto “A" se indican tos
aparatos de la oferta base. Por la indefinicién antedicha, no
hay ubicacién explicita de tales aparatos en las “Listas Po-
sitiva, Probable o Negativa''.

Sin embargo, teniendo en cuenta lo enunciado en el punto
4.1 6" del Anexo ‘4" del Contrato, se estima que todos
foe nparatos, incluyendo los mterruptores tripolares de AT ;
se ubicarian en la ‘‘Lista Positiva”, a excepcion de los des-
cargadores de 135 KV y 220 KV, que actuatmente no se fa-
brican en el pafs.

3.Vil.e9 Tabieros de Control, Maniobra y Distribucion
de-MT.y BT.

Todos los tableros mencionados figuran en la “'Lista Positi-

_mentos de medicion, etc.

I

va". No se disponen de datos sobre volumen fisico. Eh

- cuanto a valor monetario, se tiene informacion de que la

erogacion del Consorcio serd del orden de los 14 millones
de pesos. Ello representa una, demanda muy interesante pa-
ra los posibles proveedores. Pueden ser fabncados por varias
empresas locales, entre otras: EMA, SIAM Siemens LAGO
Electric, Tubos T.E., etc. En general, el grado de integra-
cidn es alto ya que se fabrican en el pais secmonadores
contactores, interruptores, botonerasﬁ, ya_i,sl_vadores, instru-

ML

3.VIil.e.10 Gtros Equipos y Accesorios Eléctricos

Se trata de dos generadores de emergencia de 3.600 Kw', ca-
bles, artefactos de iluminacion, baterias alcalinas, etc.’
Todos ellos estén ubicados en la “‘Lista Positiva”. Son de fa-
bricacion usual en el pafs, y la demanda originada en el
Plan de Centrales Nucleares, no incidird apreciablemente
en el volumen de produccion.

3.Vil.e.11 Turbogeneradores

El costo del turbogenerador a instalarse en la Central Nu-
clear Cérdoba sera del orden de los u$s 25.000.000, a pre-
ctos basicos de oferta. Dicho valor no incluye el precio del
condensador y componentes auxiliares, parte de los cuales
estan ubicados en las "‘Lista Positiva' y "Lista Probable”.
El turbogenerador es el componente de mas costo de la Cen-
tral, representa aproximadamente el 24% del valor total de
fos suministros electromecéanicos v un 40% de los suminis-
tros electromecénicos importados. Como es sabida, dichas
maquinas no se fabrican actuaimente en-el pals, pero.se tie-
ne informacion de que una sociedad mixta Argentino - Che-
coslovaca, instalaria una planta para producirlas. No se
han obtenido mayores detalles en cuanto al grado de madu-
racion del mencionado proyecto, ni sobre tipo de maquinas
a fabricar.

Respecto al origen de los mismos para las futuras centrales
del Plan Nuclear, dependera de la concrecién en tiempo
adecuado del proyecto citado.

3.VIl.e.12 Conclusiones y Recomendaciones

Para los componentes considerados, a excepcion de los mo-
tores de media tension, la participacion tocal es alta y no se
presentan aspectos conflictivos en cuanto a su ubicacién en
las ‘‘Listas Positiva’’, Probable y Negativa. Respecto-a ios
motores de media tensidn, analizados en el punto 6.2, los
condicionamientos de su origen nacional o importados no
son intrinsecos a la oferta local, sino a 10s ensayos conjun-
tos que deberfan ser realizados particularmente para las
bombaé de la "'Isla Nuclear". Para la oferta nacional de este
tipo de motores, la demanda originada en el Plan de Centra-
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les Nucleares, puede tener efectos importantes, tanto sobre
la elevacion del umbral tecnoldgico y aumento de los ante-
cedentes de la produccion nacional, como por su elevado
volumen con respecto al nivel de produccion de los Gltimos
afos. Para concretar tales efectos y posibilitar ademas la
mayor economicidad en costos-precios por economias de es-
cala y regularidad de demanda, serd necesario:

— para fa Central Nuclear Cdrdoba: agotar las instancias
para que los motores ubicados en la “"Lista Probable’”
sean comprados por el Consorcio en el pais. Los even-
tuales fletes de traslado para aquellos casos en que se de-
muestre necesario enviar un prototipo para el ensayo
conjunto con las bombas en el “loop” de pruebas de
AECL, son relativamente bajos frente al costo de tales
motores y a los beneficios que su fabricacion local impli-
carfa. Ello serd tanto mas importante en la medida que
pueda concretarse 1o expresado a continuacion.

— para el resto de las Centrales del Plan Nuclear, el acondi-
cionamiento de los efectos citados dependerd en gran
parte de la readaptacién de los mecanismos de compra,
en el sentido de que las decisiones de adjudicacion y
eventuales acuerdos de provision a mediano plazo pue-
dan ser negociados por la CNEA con aquellos proveedo-
res gue considere mas adecuados. En tales condiciones,
fa CNEA podra influir también en el grado de integra-
cion nacional de varios de los restantes componentes
eléctricos ubicados en la “'Lista Positiva”, particularmen-
te en la promocién de disefio y tecnologras {ocales.

Nota: Las consideraciones sobre el nivel local de costo-pre-
cios efectuadas en el punto ‘3.VIl.e6.2." tienen vi-
gencia para otros componentes con similares caracte-
risticas de oferta y demanda, y por lo tanto también
son vélidas las consideraciones sobre economicidad
de costos, originada en una adecuada programacion
de las compras a través de acuerdos a mediano plazo.

Caracterizaciones disponibles de Maquinas y Equipos Eléc-
tricos -

Adjuynto A"

COMPONENTES ELECTRICOS

Tableros de 6,6 kV

Normas: C E |

Estructuras metdlicas autosustentada para interior.

Barras: Cobre electrol(tico, con cafda de tension en 5%.
Interruptores: extraibles, corte en aire de 800-1250-2500 A
para 500 MVA.

Con instrumentos adosados a las puertas:

Relés diferenciales

Relés de maxima corriente

Amperimetros sin Ilave conmutadora

Voltimetros con llave conmutadora

Luces indicadoras para el interruptor

Llave de comando para el interruptor

El tablero tendrd divisiones intet nas para distintas zonas de
tension, las entradas vy salidas de conductores serd por el
piso.

Tableros Centro Control de Motores

Norma: CE {

Estructura: metatico modular autosustentado para inte-
rior.

Sistema de comando: instalados en bandeja extraibles, local
y distancia.

Barras: cobre electrolitico.

Tensién 380 V

Méxima corriente de c.c.: 36 KA

Arrangue: directo

Transformadores de Potencia

Normas: C E {

4. Transformadores monofasicos (tres simples bases for-
mando un banco trifasico y una simple fase como reser-
va).

Potencia de c/fase: 265 MVA
Tension primaria: 22 - 5% kV )
) 240+2x25%
Tension secundaria 240 +6%kV )  22kV
V3
Conexidn primaria A
secundario A con neutro accesible
Conmutacién sin carga * 5%
Tension de ¢. cto.: 13%
Refrigeracion: por circulacién forzada de aceite.
Grupo de conexion: Dy 11
Pérdidas en el cobre: 590 kW
Pérdidas en el hierro: 185 kW

. Transformadores de consumo propio
Potencia: 33.000 kVA

Tension primaria 22 kV )
22 £ 1,33%

N

Tension secundaria 7 kV )
Conexion primario A

secundario A con neutro accesible -
Conmutacién bajo carga £ 12%



Fusién de c. cto.: 1%

Refrigeracién: por circulacidon natural de aceite.
Grupo de conexién: Dy 1

Pérdidas en el cobre: 180 kW

Pérdidas en el hierro: 24 kW

. Transformadores de arranque
Potencia: 20.000 / 33.000 kVA
Tension primaria: 132 kV
Tensién secundaria: 7 kV
Conexién primario X
secundario A con neutro accesible
Conmutacion bajo carga £ 15%
Tensidn dec. cto.: 11%
Refrigeracion: circulacion natural de aceite. circulacién
natural o forzada de aire.
Grupo de conexion: yy ©
Pérdidas en el cobre: 140 kW
Pérdidas en el hierro: 34 kW

. Transformadores auxiliares
Potencia: 1500 kVA
Tensién primaria: 6,6 kV
Tension secundaria: 0,4 kV
Conexién primario A
secundario A con neutro accesible
Conmutacioén sin carga + 5%
Tensionde c. cto.: 6,3%
Refrigeracidn: circulacion natural de aceite - ldem aire
Grupo de conexién D y 11
Pérdidas en el cobre: 13,5 kW
Pérdidas en el hierro: 3 kW

. Transformadores para iluminacién

Potencia: 400 kVA

Tension primaria: 6,6 kV

Tensidon secundaria: 0,4 + 0,24 kV

Pérdidas en el cobre: 5 kW

Pérdidas en el hierro: 1,5 kW

{el resto de las caracteristicas es el mismo que para los
transformadores auxiliares)

. Autotransformador
Potencia: 750 MVA
Tensiones: 231 kV
138 £ 15%kV
Tension de cortocircuito sobre 251/138 kV 10%
Refrigeracion: circulacién natural de aceite. Circulacion
forzada de aire.

Motores principales de Potencia

Normas: C E |

Tension: 6,6 kV £ 10%

Potencia: desde 175 kW hasta 5,4 MW

V. Frecuencia: desde 47,5 hasta 51 Hz

Frecuencia nominal: 50 Hz

Posicidon: eje horizontal v vertical

Totalmente cerrados, a prueba de salpicado.

Para los motores de gran potencia con sistema de refri-
geracion por radiadores con circulacion de agua.
Arranqgue: directo

Aislacion: clase B hasta 80 c.

Medicién de temperatura: en los de mayor potencia def
bobinado, cojinetes y agua de refrigeracion.

R. P. M.: de 1500 a 3000 rpm

Cantidades

4 bombas primarias 6.700 kW
2 bombas moderador 750 kW
3 bombas principales de alimentacién 3.700 kW
3 bombas del condensador 1.430 kW
3 bombas de toma de agua 4,000 kW
3 bombas de.emergencia 1.600 kW
2 bombas para refrigeracion de parada 180 kW

Instrumentos de Medida

Medicion de tensidn y corriente

Transformador de tension 6,6/0, 100 kW ¢ 380/100 V
Conmutador de fase amperométrico y voltimetro
Voltimetros Clase 1

Amperimetros Clase 1

Transformadores de intensidad 2.000/6A

Relés de mdx. corriente y falta de tension

Relés de proteccion diferencial y puesta a tierra.

2. Generador de emergencia

Potencia: 3.600 kW Cosp=0,.8

Tensidn: 6,6 kW 50 Hz

Velocidad de rotacion: 428 rpm

Aislacion clase B tipo “"Micares”

Exitacion: estdtica compound, sin regutador de voltaje.
Tolerancia del vator de tensidn: * 2,5% desde vacio a
plena carga, cos = 0,8

Tablero de comando y controls local y sefializacién a
distancia.

Playa de Maniobra Intemperie {(oferta base)

— 1 interruptor tripolar en aceite 245 kV-18.000 MVA -
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2000A;

— 1 seccionador tripolar de rotacién 245 KV-2000 A;

— 3 transformadores de corriente 245 KV-2000/5 - 5A-60
VA - Clase 0.5;

— 3 transformadores de tensién 245 KV - 220.000;
V3/110. V3-110; V3 V - 300 VA - Clase 0.5;

— 3 descargadores 220 KV;

— 1 interruptor tripolar en aceite 145 KV-5000 MV A-1250
A con TC incorporador;

— 1 seccionador tripolar de rotacion 145 KV - 1250 A;

— 3 transformadores de tension 145 KV - 130.000;

V3/110: V3-110: V3V - 500 VA - Clase 0,5;

6 descargadores 135 KV

Cables

Normas: |. E. C.

Trifasicos hasta 240 mm? para mayor seccién unipolar.
Protegidos mecanicamente y para poner a tierra.

Envoltura en PVC de diferentes colores p/cada tension
Aislacion: tipo Butiltenax PVC.

No deben propagar el fuego.

Seccion minima: 2,5 mm?

Carda de tension: del 1% para media tension y 5% para baja
tension.

Artefactos para Hluminacion

Artefactos suspendidos para tubos fluorescentes.
Artefactos con reactancia y arrancador incluido para
2 x 40 W con pantalla.

Artefactos para lampara incandescente tipo reflector de
100y 70 W.

Baterias alcalinas

Elemento: niquel - cadmio Recipiente: metélico
Bateria para 110 Vcc. 92 celdas de 1280 Ah desc. 5 h.
Bater(a para 220 Vcc. 180 celdas de 135 Ah. desc. 5 h.
Cargador a tiristores: Entrada: 380 £ 10% 50 Hz £ 5% trif.
Salida: 320 V méx. corriente 300 A

Inversor trifasico estaticos tiristores

Potencia: O kVA Cosg=0,72al1l
Tension entrada: 200 Va 297 Vc. c.
Tension salida: 220 V entre fase ca.

MEMORANDUM N° 1

Convenio C.F.l. - C.N.E.A. - Consideraciones sobre su im-
plementacion

1) Objetivos del Convenio: Estudiar la forma para maximi-
zar los efectos directos e indirectos derivados de la de-
manda de equipos, para el Plan de Centrales Nucleares,
atendiendo a los aspectos regionales.

2) Antecedentes: Trabajos y Estudios destinados a lograr el
mismo objetivo para la Central Nuclear en Atucha.
La experiencia realizada esta en parte volgcada en los siguien-
tes documentos:
— Estudio de Factibilidad de la C.N. Atucha y Rio Tercero
— Estudio de J. M. Martin y de la Fundacion Baritoche.
— Preseleccion de empresas para participar en la provision
de equipos para la C. N. Atucha.
— Anexo 8 del contrato Atucha.
— Capitulo 9 del Hamado a concurso para la C.N. Rio Ter-
cero.
— Informe Arumugham
— Informe del S.A.T.l. sobre participacion de la Industria
Argentina en la C.N. Atucha, perspectivas de participa-
cion enla C.N. Rio Tercero y en el Plan de Centrales Nu-
cleares.
Ademas existen experiencias que no fueron escritas, cuya
comunicacidn al equipo de trabajo podria ser de utilidad.
El convenio CFl - CNEA estaria complementado por el
convenio SENID-CNEA. Seria necesario conocer el objeti-
vo de este convenio.
Nota: Sobre las expectativas cabe aclarar que, aun sin con-
clusiones rotundas, se debe obtener un panorama mas
claro que permita tomar decisiongs mejor fundadas y
trasmitir el objetivo en otros sectores de poder técni-
co vy politico. Como subproducto, tendremos una he-
rramienta de apoyo a un Plan de Centrales Nucleares
con reglas de juego que faciliten el objetivo del Conve-
nio.

3) Equipos y Grupos de Trabajo: Para la implementacidn
del convenio se integré un equipo formado por los gru-
pos de trabajo que se indican en el gréfico adjunto.

La designacién de dichos grupos se hizo en base a la ex-
periencia citada en el punto 2.

4

-—

Funcionamiento del equipo: La participacion de los dis-
tintos grupos de trabajo para cubrir los temas del conve-
nio CFI-CNEA estan indicados en el proyecto de conve-
nio adjunto. Ello da una idea de los objetivos parciales,
de la naturaleza de! trabajo de cada grupo v de las tareas
interdisciplinarias que se deberén realizar.

Consubstanciarse con los objetivos del convenio y cono-



cer los antecedentes y la experiencia realizada es, obvia-
mente, necesario para que se adopten lineamientos y ter-
minologias comunes que faciliten dichas tareas interdis-
ciplinarias.

5) Informaciones que requeriran los grupos de trabajo.

5.1Informaciones de los otros grupos. Se deberia plantear la
informacion que cada grupo espera obtener del resto y
la respuesta probable para evitar el planteo de metodolo-
gras inconducentes, estrangulamientos por falta de infor-
macion, etc.

52 Informaciones de los posibles proveedores. Se trata de
informacion sobre capacidad de ingenieria, Know-how,
equipos, actividades, etc. Se debera evitar la duplicacion
de encuestas, entrevistas, etc.

MEMORANDUM N° 2

Lineamientos metodologicos para encuadrar los Estudios
de Oferta y Demanda en los objetivos del Convenio.

Del andlisis de los antecedentes mencionados en el punto 2

del Memorandum N° 1 vy del plan de trabajo del Convenio,

surge que los estudios de mercado se deben plantear dentro
del siguiente marco:

1. Preseleccion de Componentes a estudiar.

2. Perfil de demanda de los mismos.

3. Perfil de oferta. Analisis de las limitaciones para la pro-
duccion nacional de los componentes preseleccionados.
Posibilidad y oportunidad de superarlas.

4. Implementacion de los objetivos del Convenio.

5. Prioridades de promocion.

A continuacion nos extendemos sobre el significado y con-
tenido que pretendemos para estos items.

1. Presel2ccion de componentes a estudiar

Los componentes de una Central Nuclear son numerosos
y de caracteristicas tecnoldgicas muy variadas. Las limi-
taciones impuestas impiden el estudio de la totalidad de
los mismos. Por lo tanto, trataremos de preseleccionar a
aquéllos de mayor relevancia, es decir a los que en prin-
cipio seria conveniente promocionar para que sean fabri-
cados en el pais,y sobre ellos trabajaremos mas intensiva-
mente. £n una etapa posterior se vera la conveniencia de
ampliar el estudio al resto de los componentes. Esta pre-
séleccion se basara en:

a) La experiencia recogida en CNEA.

b) Los lineamientos que se indican en el anexo adjunto
Memorandum 2.a. en el cual proponemos la siguiente
agrupacion.

I} Componentes que se fabrican en el pafs con carac-
teristicas de servicio vy calidad suficientes.

I1) Componentes que se fabrican en el pai's con carac-
terfsticas de servicio suficientes pero de calidad o
vida altit suficiente.

[11) Componentes que aun no se fabrican en el pais
pero que podrian ser econdmicamente fabricados
en los proximos afios y para los que la demanda
derivada del Plan de Centrales Nucleares juega un
papel importante.

1V) Componentes que aun no se fabrican en el pais vy
cuya produccidn local seria antiecondmica por un
plazo superior al del Plan de Centrales Nucleares.

Los Componentes de promocion prioritaria estan en los
grupos Iy 111,

2. Perfil de demanda de los componentes preseleccionados
en el grupo 11l
La caracteristica de la demanda (volumen, frecuencia,
etc. de cada componentes preseleccionado, conjuntamen-
te con la demanda de otros bienes que puedan ser fabri-
cados con los factores de produccion adicionales que se
requerirdn para la fabricacion de dicho componente, re-
percutird en el costo de produccidon. Tal repercusidn so-
bre el costo se manifestard, predominantemente, por la
amortizacidn de las inversiones que seran netesarias para
adicionar los factores de produccion citados. Obviamen-
te el costo de produccion influird sobre la factibilidad
econdmica, y por ende sobre la conveniencia y e grado
deprioridad para la promocion de la fabricacion local del
componente preseleccionado. Por otro lado, la caracte-
ristica de la demanda podrd orientar la mejor eleccion
de los factores de produccidn (tecnologia, equipamien-
to, materias primas). En consecuencia, se analizaran el
volumen la frecuencia vy otras caracteristicas de la de-
manda derivada de:
a) el sector de Centrales Nucleares.
b) de otros sectores que requieren productos de caracte-

risticas similares.

c) exportacion.

Previendo serias dificultades para la proyeccion de la deman-
da de algunos componentes, trataremos de determinar la

demanda minima tal que Beneficios 2> Costos. Tal demanda
minima sera una magnitud que nos permitiria entrever si la
misma se producird en un plazo razonable, nos indicarfa la
conveniencia de profundizar los estudios. La influencia de la
demanda en los costos y beneficios se puede visualizar en
los siguientes graficos.
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_.-B: Beneficio

"PNA: Costo-Precio Maximo Aceptable

PN: Costo-Precio Nacional

-t = Pl: Precio de Importacion

variedades

Q: Demanda .
ano
I OF.. Coeficiente de Ocupacion de
0%, 100% los factores de produccion

En este grafico se indica la forma en que variarian en fun-

cion de la demanda los siguientes parametros:

Pl:Precio de Importacion. Es valido suponer que para un
momento dado su nivel no variaré con la cantidad anual
demandada.

OFOcupacion de Factores adicionales requeridos para la fa-
bricacién del componente. El Coeficiente de Ocupacion
aumentara proporcionalmente a la demanda.

AN Costo-Precio Nacional. Disminuird con el aumento del
coeficiente de ocupacion de los factores y por ende con
el aumento de demanda.

B: Beneficio. Se trata de los beneficios directos e indirectos
derivados de la fabricacion local del componente. Au-
mentaria proporcionalmente al volumen de demanda.

3. Perfil de ta Oferta Nacional

Para satisfacer los objetivos del Convenio CFl - CNEA, el

analisis de la oferta se encuadrara en el siguiente esque-

ma:

a) Preseleccion de posibles proveedores.

b) Limitaciones de dichos proveedores. Se debe analizar
la capacidad y limitaciones de los distintos factores
de produccion de acuerdo a lo siguiente:

— Ingenieria Bésica.

— Ingenieria de Disefio.

— Provision de Materias Primas, Semiterminados y
Subconjuntos o partes.

— Tecnologia de fabricacion, Equipamiento y Mano
de Obra para los procesos de producciéon: Magui-
nado, Forja, Fundicion, Soldadura, Tratamiento
térmico, Movimiento de Materiales, Ensamble y
Montaje, etc.

OAS demanda minima

— Control de Calidad y Ensayos: Equipos y Personal.
c) Posibilidad y oportunidad para superar las limitacio-

nes detectadas.

Ello implica la consideracion de aspectos tales como:

— el costo de inversiones adicionales en Ingenieria,
Equipamiento, Capacitacion, etc. )

— lademora para lograr el nivel de oferta deseado.

— la actitud y aptitud de la oferta actual (del capital
y del management) para responder a distintas me-
didas promocionales.

4. Implementacion de los objetivos

Los puntos anteriores deberan permitir explicitar qué‘,
cuando, con quién y como hacer para superar las limita-
ciones de la oferta al menor costo compatible con la ob-
tencidn de los méaximos beneficios directos e indirectos,
derivados de la produccion local de cada componente
preseleccionado. ’

Tal implementacion contemplard la utilizacion de meca-

nismos promocionales de la siguiente naturaleza:

a) Colaboracion en investigacién vy desarrolio, apoyo
tecnolégico y capacitacion de Mano de Obra, Servi-
cios Cientrficos y Técnicos a través de CITEFA,
SATI, INTI, Universidades, etc. )
Apoyo logistico para adquisicién del "“Know-How"',
presentaciones a organismos nacionales e internacio-
nales para la utilizacidn de informacion, créditos vy
otros tipos de ventajas.

c) Apoyo institucional a los proveedores locales en sus
relaciones con el proveedor principal de las Centrales
Nucleares.

Contratos de provision a mediano plazo, para algunas
o todas las Centrales del Plan Nuclear, reconocimien-
to de sobreprecios con disminucién para posteriores
entregas, etc.

Paquetes de Ordenes de compra de productos de ca-
racteristicas similares.

f) Crediticios, Financiacidn de prototipos, etc.

g) Estimulo de convenios interempresas o de subcontra-

tacion de servicios de factores de produccion criticos.

h) Otros.

Dentro del paquete de posibles mecanismos promocionales
{existentes y/o a crearse) convendra tener presente a:
— Dentro del paguete de posibles mecanismos promociona-

les {(existentes y/o a crearse) convendra tener presente a:

— aquéllos cuyo dictado y/o administracion estarian a

~cargo de la CNEA.

— aqguéllos cuyo dictado y/o administracién seria com-

partido por la CNEA vy otros organismos del Gobier-
no (CONADE. CONACYT. Secretaria de Industria,
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Banco Nacional de Desarrollo, etc.)

5. Prioridades de promocién
El orden de prioridad para la promocién de los distintos
componentes, surgiria de lo anterior. Se deben compati-
bilizar conceptos de: Beneficios superiores a los costos.
Oferta Predispuesta. Implementacion Factible.

MEMORANDUM N° 3

Lineamientos para la preseleccion de componentes y proce-
samiento de los mismos.

1. Lineamientos.

De todos los componentes se trata de preseleccionar a

aquellos cuya produccién local convendria promocionar.

Para ello, los mismos seran agrupados de acuerdo a 10s

siguientes criterios:

Grupo 1) Componentes que ya se fabrican en el pais con

caracteristicas técnicas y exigencias de confiabilidad su-

ficientes como para su utilizacion en Centrales Nucleares.

La demanda derivada del Plan de Centrales Nucleares

producira, sobre la oferta de estos productos, efectos del

siguiente tipo:

— aumento de la actividad industrial.

— posibles cambios en la tecnologia de produccién si el
aumento de la demanda lo justificase, lo cual ocasio-
naria disminucién de costos-precios, etc.

— otros.

Grupo 1l) Componentes que ya se fabrican en el pals

con caracteristicas técnicas o de servicio suficientes y

exigencias de confiabilidad o vida (til insuficientes para

su utilizacidn en Centrales Nucleares. La elevacion de ca-
lidad se lograria sin mayores inversiones con el uso de

MP mas nobles, menores tolerancias, pequefios ajustes de

disefio, control de calidad, etc. Es correcto suponer que

los beneficios derivados de la demanda local de estos
componentes para el Plan de Centrales Nucleares seran
superiores al costo que implica la elevacion de calidad.

De tal demanda deberan esperarse entonces |os siguientes

efectos:

— los mencionados para el grupo |).

— sustitucion de importaciones.

— los emergentes del aumento de calidad mencionado
sobre la actividad productiva (oferta) y sobre el resto
de los usuarios {demanda). En cierta medida, se am-
pliaria el espectro y se elevaria el umbral tecnologico
de la oferta.

Grupo [I1) Componentes que ain no se fabrican en el

pals pero para los cuales la oferta tiene ““madurez’’ co-

mo para encarar su produccion local y para los que la de-

manda derivada del Plan de Centrales Nucleares puede
ser un factor que posibilite su produccion. Se trata de
conocer si ello sera posible a un costo inferior a los bene-
ficios directos e indirectos obtenibles.

En tal caso convendria tomar la decision de promocionar su
producciéon. La magnitud de la ganancia sera un criterio pa-
ra establecer el orden de prioridad. La produccion de tales
componentes implicara superar las limitaciones actuales de
la oferta en uno o varios factores de produccidn (Ingenieria,

Eqguipamiento, Mano de Obra, etc.), lo cual demandara una

inversion que para este grupo de productos serd de cierta en-

vergadura y que repercutira en el costo de los componentes

en forma inversa al volumen de demanda. LLos beneficios di-

rectos e indirectos de la produccidén nacional de estos com-

ponentes sera del siguiente tipo:

Directos:

— sustitucién de importaciones.

— aumento de la actividad industrial especifica con efectos
multiplicadores sobre la actividad subsidiaria proveedora
de bienes de capital, materia prima, cantidad y calidad
de Personal Ocupado, etc.

Indirectos:

— la ampliacion del espectro de oferta para satisfacer la
demanda de otros sectores, ademds del nuclear, que en
su defecto deberian importar tales productos.

— elevacidn del umbral tecnolbgico de los distintos factores
de produccion {mayor “madurez industrial”’, con la po-
tencializacién vy la posibilidad de lograr nuevas metas,
etc.)

— Otros.

IV Componentes que adn no se fabrican en el pals, para los
cuales las caracteristicas de la oferta y el volumen expec-
table de demanda indicarian la inconveniencia de su pro-
duccidn local por un plazo superior al contemplado por
el Ptan de Centrales Nucleares (se podra analizar la posi-
ble provisién de partes nacionales para estos componen-
tes).

2. Procesamiento de los grupos
Los componentes preseleccionados en cada uno de los
grupos indicados se procesarian de la siguiente forma:

Componentes del Grupo [:
— Listado de proveedores.

Componentes del Grupo I

— Listado de proveedores.

— Veriricar cuéles de ellos estan en mejores condiciones y
cuédles se avendrian a elevar el nivel de calidad para cum-
plir con los requerimientos del Plan Nuclear.
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3.VIIL

En sudefecto, pasarlos al Grupo .

Componentes del Grupo H|

Listado de posibles proveedores.

Detectar las limitaciones de cada uno de los factores de
produccion.

Evaluar la demanda derivada del Plan de Centrales Nu-
cleares, y la posible demanda de otros sectores.

Evaluar el costo para superar tales limitaciones y el costo
de su fabricacién local.

Evaluar los beneficios directos e indirectos de la fabrica-
cién local.

Determinar el grado de prioridad de promocion.
Implementar la promocién segtin los objetivos del conve-
nio CFI-CNEA.

En su defecto pasarlos al Grupo I'V.

Componentes del Grupo IV:

Lista de probables proveedores externos.
Eventuales proveedores locales.
Conclusiones y Recomendaciones

Respecto a tos resultados obtenidos, conclusiones y reco-
mendaciones para cada uno de los grupos de componentes
analizados, nos remitimos a 10s respectivos puntos del aca-
pite VII. Ademas cabe sefialar lo siguiente:

a)

Los inconvenientes que trabaron el analisis mas profun-

do de los componentes de las listas probable y negativa

de la Central Nuclear Cérdoba, fueron:

— Deficiencias en la caracterizacidon de los mismos, se-
gun se indicaen V.

— lLas Condiciones de Contorno analizadas en |1.4.b;c,d;
y e. Tales obstaculos, si bien se superaron parcialmen-
te con trabajos adicionales, ocasionaron dilaciones y
repercutieron sobre los resultados de las reuniones
realizadas tanto para los analisis de la oferta como pa-
ra los de la demanda de “‘componentes equivalentes’.

— Las limitaciones derivadas de las Condiciones de Con-
torno I1.4.b;c v d, pueden considerarse por el mo-
mento superadas con la adopcion del modulo HWR
tipo CANDU de 600 Mwe. y con el programa de Cen-
trales publicado en el Plan Trienal.

Consecuentemente se recomienda:

— Para completar las caracterizaciones de fos compo-
nentes de la “Lista Negativa'’, procurar su obtencion
a través del Consorcio: en principio los catdlogos de
fabricantes extranjeros de componentes reunidos por
el Grupo Informatica son una fuente de datos basicos
que podrian complementarse con pedidos de cotiza-
cién y especificaciones técnicas detalladas.

b

— En cuanto a los inconvenientes debidos a las “‘Modali-
dades de Compra’’, en |l. 4.e fueron sefialadas las li-
mitaciones actuales, y previo el andlisis pertinente, se
hicieron las correspondientes recomendaciones en |1
4.

En las actuales condiciones un aumento sustancial de la
participacion nacional en Suministros Electromecéanicos
para las futuras obras del Plan Nuclear estd predominan-
temente limitado por la capacidad de oferta. E! incre-
mento premeditado de tal participacion deberd lograrse
por una accion directa, para superar las limitaciones tec-
noldgicas de la industria, conjuntamente con una organi
zacion adecuada de la demanda originada en las futuras
obras del Plan Nuclear a fin de posibilitar la mayor eco-
nomicidad de los componentes nacionales que convenga
incorporar.

Consecuentemente se recomienda:

Respecto a la accién sobre las limitaciones tecnoldgicas
de la oferta, instrumentar los mecanismos de promocion
de proveedores que se citan a lo largo del informe, como,
ser coparticipacion de riesgos en el desarrollo de los pro-
totipos, colaboracién en la puesta a punto de procesos
de disefio y fabricacién en la industria terminal y subsi-
diaria, cooperacién en aspectos de control de calidad,
apoyo en la gestion de necesidades de tecnologia, finan-
cieras o de otra ndole ante los entes pertinentes del sec-
tor plblico, etc.

Respecto a la organizacion de la demanda, implementar
las readecuacién de los Mecanismos de Compra de acuer-
do a lo sefialado en I1.4.i. y proceder a agotar las instan-
cias para que la CNEA pueda tomar progresivamente la
Direccion dei Proyecto segiin se indica en 11.4.h.

Las tareas realizadas seglin el procedimiento propuesto,
a pesar de los obstaculos citados, condujeron a resultados
que pueden considerarse satisfactorios y bien encamina-
dos. Ello indica que la metodologia y su mecanica de
aplicacion resultaron adecuadas y por el momento no
requeriria modificaciones.

Se establecieron los canales de comunicacion con la ofer-
ta y con los entes que demandarian ‘componentes equi-
valentes”’. La vinculacion de los distintos grupos con los
proveedores de componentes y servicios de ingenieria, ha
permitido tomar conocimiento del grado de avance y de
tas condiciones reales en que se desenvuelven dichas ac-
tividades, como asi también de sus posibilidades futuras.

La parte del trabajo realizada en forma interdisciplinaria



posibilitd un enriguecimiento mutuo de conocimientos
complementarios, tanto en aspectos técnicos como eco-
némicos.

La informacién suministrada a las empresas productoras
de componentes vy a las de Ingenieria acerca de las nece-
sidades derivadas de las cbras del Plan Nuclear, objetivos
de mayor participacidn nacional, eventual apoyo que po-
drén recibir de la CNEA, etc, ha creado expectativas que,
de por sf, coadyuvan al objetivo.

En consecuencia se recomienda:

El trabajo deberd continuarse, ni bien se superen las defi-
ciencias de informacidn sefialadas, durante todo el periodo
del Plan Nuclear. De lo contrario, lo realizado al presente
perderd gran parte de su utilidad y la discontinuidad de las
tareas de promocién repercutiria desfavorablemente sobre
fa actitud de las empresas que fueron consultadas y a las que
serequirio colaboracidn. Es de hacer notar que tales labores,
en principio, no requeriran el grado de dedicacion de los re-
cursos que fue necesario para poner en marcha o encaminar
esta etapa del trabajo. Ello podra ser realizado por el Grupo
tndustria Nacional, y aquellos grupos de trabajo que se afec-
taron al Convenio formados con el personal de la CNEA, a
excepcion de algunas consultas externas que eventualmente
se puedan requerir, relativas a equipamiento, aspectos eco-
némicos o aquellas especialidades que tentativamente se
prevela complementar con la asistencia de expertos extran-
jeros en Disefio de Componentes Nucleares, Turbogenerado-
res, Ingenieria de Procesos, etc. y que no pudieron ser cu-
biertas.

REFERENCIAS GENERALES

1) Memorias y Catélogos de Fabricantes de Vélvulas.

2) Memorias y Catélogos de las Fabricantes de Caldererfa,
Recipientes de Presidn e Intercambiadores de Calor.

3) Caracteristicas Generales Constructivas y especificacio-
nes de ensayo de los componentes utilizados en la Cen-
tral Nuclear Atucha.

4) Resefia sobre posibilidades de Construccidon de grandes
motores y transformadores SIAM Electromecénica.

B) Informe sobre situacion de la industria de motores eléc-
tricos, transformadores y Contactores. Produccion na-
cional importaciones y exportacicnes, CADIEM 1972.
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