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Cambio Téc- 
.niro en Estructuras Indnst@Ws Hgteroeg~si~l. 
Caso de las Industrias depttraay Papel&ef&=ú. 

MAXIMO VEGA CENTENO Y MARIA ANTONIA REMENYI * 

1. INTRODUCCION 

Los estudios teóricos e incluso los trabajos empíricos sobre el Crecimiento 
Económico y el Cambio Técnico, han tendido habitualmente a idealizar el com- 
portamiento de los agentes como perfectamente racional, dinámico, y a conside- 
rar su desempeño en un mundo de información completa y en el que no existen 
restricciones. En otros casos, se ha enfatizado con mucha fuerza el comporta- 
miento y el desempeño de los agentes más dináhicos, con la consecuencia de ig- 
norar la significación y*aporte (positivo o negativo) de otros agentes, generalmen- 
te pequeños 0 con comportamiento diferente, aunque no necesariamente irracio- 
nal. 

Por lo mismo, los modelos conocidos permiten explicar diversos aspectos 
del desempeño de agentes racionales, bien informados y que, por eso, toman de- 
cisiones óptimas; igualmente, permiten predecir, con buena aproximación, el de- 
sempeqo de esos agentes y de los agregados que conforman. Ahora bien, si admi- 
timos que el juicio de racionalidad es relativo y que la información tanto sobre la 
situación (información contemporánea), como sobre el futuro, es incompleta, 
imperfecta y, sobre todo la segunda, sólo verosímil o probable (ya que el futuro 
es incierto), debemos admitir que aparezcan decisiones aparentemente no-ópti- 

Profesores en el Departamento de Economía de la Universidad Católica del Perú. Este 
trabajo fue realizado durante el Semestre de Estudio e Investigación que la Universi- 
dad concedió al primero (Mano-Setiembre 1981) y gracias al apoyo del Fondo de In- 
vestigación de la misma Universidad y el que otorgó el Consejo Nacional de Ciencia y 
Tecnología, que permitieron la participación de ?a segunda y así mismo cubrir los gas- 
tos de la investigación. Los autores deseau manrfcstar su gratitud a ambas htitucio- 
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Ltda, quien ha brindado no sólo informaa ‘ón útil, sino mucho de au experiencia y 
conociniiento de las industrias de pulpa y papel. Las opiniones que se formulan, evi- 
dentemente, no comprometen a las personas e instituciones nombradas y son de 
exclusiva responsabiidad de los autores. 
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mas y desempeños no dinámicos o con una dinámica diferente en ritmo y orien- 
tación, los mismos que es necesario considerar para el análisis y la predicción de 
casos reales, en que los agregados involucran diversos tipos de agentes. Ahora 
bien, si esto implica la necesidad de ir más allá de los modelos y de las categorías 
conocidas, no creemos que se deba prescindir o renunciar al apoyo de esos mode- 
los por lo restrictivo de los supuestos que utilizan, sino enriquecerlos y adaptar- 
los para la comprensión de una realidad concreta. 

Los supuestos corrientemente utilizados, en el caso específico del compor- 
tamiento tecnológico, nos llevarían a admitir una actitud siempre positiva o una 
disposición permanente al Cambio Tecnico. Es decir una disposición y capacidad 
de introducir el Cambio Técnico en la estructura, es decir, de innovar, como tam- 
bién de imitar o adoptar si el Cambio hubiera sido introducido por otro agente 
o empresa. Igualmente, deberíamos admitir que los agentes se desenvuelven en 
un medio altamente competitivo, de manera que incluso su actitud frente al 
Cambio Técnico estaría definida por la presión de la competencia, ya que la bmo- 

. vación modifica la posición de las firmas en el mercado y afecta,, en lo positivo 
como en lo negativo. sus posibilidades de rentabilidad y supervivencia. En esta 
perspectiva. que es la de J. Schumpeter, la fiia que innova, es decir la que lanza 
un nuevo producto o la que introduce uno nuevo (y más eficiente) proceso para 
fabricar un producto ya conocido, adquiere una posición privilegiada en el mer- 
cado. En efecto, el innovador puede convertirse en productor único (monopolis- 
ta), por lo menos por algún tiempo, o bien puede reducir sus costos unitarios de 
producción en una proporción que le resulte posible modificar los precios, inclu- 
so por debajo de los costos de producción de sus competidores, o en su defecto 
obtener beneficios muy superiores a ellos. Evidentemente, en estas circunstan- 
cias, las otras firmas se verían forzadas a innovar independientemente o bien a 
imitar o adoptar la innovaeión de otros, para mantener su rentabilidad y por tan- 
to subsistir; en caso contrario, quedarían eliminadas del mercado. En otras pala- 
bras, se trata de un proceso de “destrucción creadora”, según expresión del pro- 
pio J.A. Schumpeter, proceso en el que la firma que innova arrastra o elimina a 
las otras. y en el que todas deben estar preparadas y dispuestas a innovar o a 
imitar. 

Ahora bien, reconociendo el valor, la pertinencia y la utilidad de los apor- 
tes del mismo Schumpeter en el tema que nos interesa, y los que ofrecen diversos 
trabajos de otros autores que se inscriben en la tradición por él inaugurada, nos 
encontramos no sólo con el problema antes señalado de la plausibilidad de los su- 
puestos en lo que toca a los comportamientos y a la competencia, sino también 
con el tratamiento de productos, procesos y empresas, como si fueran conjuntos 
perfectamente homogéneos, cuando en la realidad se encuentran múltiples y va- 
riables diferencias. 
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Por lo mismo, en el presente trabajo lo que nos proponemos es precisar la 
naturaleza y características de la heterogeneidad industrial que se observa, y es. 
tudiar las interrelaciones que existen entre la estructura industrial y los fenóme- 
nos tecnol6gicos en una industria específica. 

Nuestra investigacìón empfrica se refiere a la industria de Pulpa y Papel en 
el Per-ti, industria cuya evolución, estructura actual y actitud (de las fumas que la 
componen) frente al Cambio y los desafíos técnicos, en la medida que hemos po- 
dido captarlos y evaluarlos correctamente, nos han ayudado a precisar interro- 
gantes y a buscarles respuestas o vías de respuesta. No es nuestra intención la de 
ofrecer un diagnóstico de la industria de Pulpa y Papel estrictamente hablando, 
sino la de considerar ciertos aspectos del desarrollo industrial y tecnológico en 
esta rama, que evidentemente guardan su mayor pertinencia para la comprensión 
de la propia industria, pero que pueden ser sin embargo, útiles para la compren- 
sión y el diseño del desarrollo industrial en general, y para la creación y el buen 
uso de técnicas y equipos en un país de industrialización tardía o incipiente. 

2. CAMBIO Y DIFUSJON TECNICA CON AGENTES DIFERENCIADOS 
Y RIGIDECES ESTRUCTURALES 

Una industria es un conjunto de plantas que se dedican a producciones 
iguales o similares, dentro de un rango de variedad, defmida por las característi- 
cas, propiedades o atributos del producto. Por lo mismo, podemos anotar que se 
trata de una agrupación de elementos relativamente diferentes, ya que las pro- 
ducciones pueden no ser estricta ni permanentemente equivalentes; y además, 
por el hecho observable, de que cada una de las plantas opera con tecnicas y 
equipos distintos, aunque existan similitudes o incluso elementos comunes. 

La primera anotación, es decir la que reconoce diferencias en los produc- 
tos, sugiere la conveniencia de considerar como plausibles los casos en que la pro- 
ducción de las diversas plantas puedan no ser estrictamente competidoras, sea 
porque responden a necesidades diferentes en un mercado unifkado~ o bien por- 
que responden a demandas específicas en un mercado segmentado. Por otra par- 
te, la segunda anotación, referente a la diferenciaci6n técnica, implica que las di- 
versas empresas que trabajan en la misma industria tienen normalmente, diferen- 
cias en sus niveles y estructura de costos, en la calidad de los pro&rctos y en el 
volumen y ritmo de la producci6n, todo lo cual incide sobre su posici6n en el 
mercado y sus posibilidades de rentabilidad y subsistencia. En resumen, las diver- 
sas plantas dentro de una industria tienen diferentes niveles de eficiencia y con- 
curren a los mercados con demandas (por factores, por tecnología y por insu- 
mos) y con ofertas (productos) diferenciados o diferenciables. 
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Las diferencias en cuanto a las técnicas empleadas por ca& Planta no se li- 
mitan al proceso o m&odo adoptado, sino que hay otros elementos que se des- 
prenden o que, al contrario, hacen posible o dificultan la adopción de un proce- 
so. Tenemos así, la proporción en que intervienen los factores productivos, la 
disposición de las fnmas a contratar trabajadores de mayor calikación o expe- 
riencia; y, en fin, el tamaiio de la planta. Gráfkamente y aunque en forma sólo 

! parcial, podemos expresar esta situación mediante el esquema introducido por 
M.J. Farrell en un trabajo pionero en lo que toca a admitir las heterogeneidades 
que estamos se-do’. Para ello adoptamos el supuesto habitual de un produc- 
to y dos factores homogéneos. 

. ..p 

Una firma que ha tomado una decisión óptima se ubicaría en el punto Q’, 
es decir utilizando una técnica de frontera y minimizando sus costos por una co- 
rrecta combinación de factores (DD’ es recta de los precios relativos de los fac- 
tores). Ahora bien, ocurre que esa firma u otra cualquiera puede ubicke en al- 
gún punto interior del conjunto que delimita la isocuanta, digamos en Z, en Q ó 

(1) MJ. Farrel, The Measurement of Productive Efficiency”, Journal of the Std.wal 
Sockty, Series A, Vo1 120 (1957), pp. 253-281. 
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en P. Si lo hace en Q, -punto de frontera, la firma opera en óptimas condiciones 
técnicas, pero no económicas, ya que no está sobre la recta de precios, si lo hace 
en P, tampoco está en una posición de óptima desde el punto de vista tknico, 
aunque utiliza la misma proporción de factores. C cmseamtemente, se puede de- 
cir que las relaciones 

OQOR,tl (1) 
OQ 

0 <OQs 1 (2) 
OP 

reflejan, (1) la Eficiencia en la Asignación de Recursos, y (2) la Eficiencia Ttkni- 
ca. Ahora bien, independientemente de las limitaciones del enfoque, en función 
del objetivo que perseguía (es decir medir la eficiencia relativa de las firmas) 
ilustra lo que es, a nuestro juicio, la estructura industrial desde los puntos de vis- 
ta técnico y de uso de recursos, ya que se pueden encontrar situaciones muy va- 
riadas a propósito de una misma producción. Más adelante, DJ. Aigner y S.F. 
Chu y por otra parte M. Nerlove2 han contribuido a la generalización del metodo 
de Farrell, y sobre todo el último, introduce consideraciones que son muy útiles 
para nuestro trabajo. M: Nerlove sugiere que las d&%encias entre fumas obede- 
cen a su particular capacidad de m aximizar beneficios de corto plazo, al estado 
del conocimiento que poseen o al que tienen acceso, a la posesión de factores fi- 
jos y al “medio ambiente”, en que se desenvuelven. Estos factores actúan con- 
juntamente y determinan niveles de eficiencia y de rentabilidad para cada firma. 

En realidad, se postula que existe un conjunto de factores inherentes al 
comportamiento (maximizante, por ejemplo) que denotaremos ui; otro conjunto 
de factores que se desprenden de la tecnología, vi; y fmalmente un tercer con- 
junto de factores que son reflejo del medio ambiente, W i. Estos factores son pro- 
pios, aunque no exclusivos de la fuma “i” incluida en el conjunto o industria 
“I”. Consecuentemente, se puede establecer que cada fuma tiene una función 
objetivo (ingreso neto, por ejemplo) que depende de esos tres vectores. 

71. 
1 

= f (Uij, Vij’ Wij); i = 1,2... Ifumas 
j = 1,2... Jfactores 

(2) D.J. Aigner and S.F. Chu, “0r1 Estimating tbe hdustry Roduction Function”, Ame- 
rlcan Economic Review, Vo1 58 (Sept. 1968) pp. 826-839; y M. Nerlovc, Es#imation 
sud Iden#itication of Cobb-Douglas Production Fvmtbnts, (Amstrrdam: Nortb Ho- 
lland F’ub. Co. 1964), Cap. V. 
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expresión que sugiere diversas posibilidades u ópticas de maximización y tam- 
bién la existencia de rigideces o de elementos invariantes que los restringen y es- 
tablecen límites o topes a los objetivos. 

Desde el punto de vista de las tknicas empleadas podríamos distinguir y, 
en el límite, ordenar las plantas que conforman una industria desde aquellas que 
operan con las tknicas más modernas y eficientes hasta las que lo hacen con téc- 
nicas viejas y teóricamente ineficientes. Esta realidad ha sido reconocida, entre 
los primeros, por W.E.G. Salter3 y en general por los economistas que han adop. 
tado el enfoque de las generaciones (vintages) del capital, aunque con algunas li- 
mitaciones desde el punto de vista que nos interesa. En efecto, lo central de este 
enfoque está en postular que la tecnología o mejor, el Cambio Técnico, se incor- 
pora a las estructuras productivas a través del equipo de capital, y que ese equipo 
(máquinas) incorpora en cada generación, la mejor o más moderna tecnología. 
Consecuentemente, la estructura industrial recibirá el aporte, variable en térmi- 
nos de contenido tecnológico, de las inversiones (creación, adición o reemplazo 
de capital) que se vayan concretando en períodos sucesivos, lo cual ya sugiere la 
coexistencia de un espectro presumiblemente amplio de técnicas y equipos en 
una misma industria. La heterogeneidad estaría reducida a la modernidad del 
equipo y por lo mismo de las tecnicas en uso, de manera .qu,e. la diferencia (por 
ejemplo en términos de productividad) entre las técnicas de la “mejor práctica” 
y la “práctica promedio” constituiría un indicador de la dispersión. Finalmente, 
en el enfoque de las generaciones se considera que las máquinas (las técnicas) 
permanecen en uso mientras los costos unitarios de producción sean inferiores a 
los precios del mercado, es decir que una técnica vieja o pasada de moda podría 
ser mantenida en operación si todavía es rentable, dado el “medio ambiente”, es 
decir la estructura del mercado, sobre todo, y las expectativas o comportamiento 
optimizante de los agentes de decisión. 

Admitida en esta forma la heterogeneidad tecnológica, sin embargo, hay 
que anotar que en el enfoque de la incorporación del Cambio Técnico y de las 
generaciones del capital, la hipótesis de que las inversiones o adquisición de ma- 
quinaria incorpora las mejores tecnicas de la última generación, no es plausible 
en forma irrestricta y mucho menos en países o medios que no son generadores o 
productores de tecnología y equipos. En esos casos lo habitual es la mcorpora- 
ción, en una fecha dada, de equipos y técnicas que están por debajo de los que 
corresponden a la “mejor práctica” de ese momento. 

(3) W.E.G. Sdter, Prohcthity md Tccnical Change, (Cambridge, Ingtatcna: Cambridge 
Uniwrsity Press, 1960). Cap. Il y III. 
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Por otra parte, en la misma perspectiva de investigación se ha considerado 
el problema de la rigidez de las estructuras productivas, una vez que se concretan 
las inversiones, y este aspecto no nos interesa en primer lugar por la incidencia 
sobre la eventual substitución entre factores productivos, sino porque evidencia 
el hecho que máquinas, instalaciones y procesos tienen una permanencia impor- 
tante en el tiempo yqiueden ser cambiados en forma instantánea o sin costos. La 
permanencia de estos elementos depende, como ya hemos visto, de diversos 
factores inherentes al comportamiento, y a la capacidad de la firma, como tam- 
bién a los apoyos o desafíos exteriores y da como resultado la coexistencia 
necesaria de plantas con características técnicas y desempeños económicos muy 
diversos. 

Desde el punto de vista del Cambio Técnico, debemos recordar que el en- 
foque de las generaciones, con todo lo que avanza sobre una consideración del 
capital como ente homogéneo, se plantea solamente las cuestiones referentes al 
Cambio, en las “mejores prácticas”, es decir que reconociendo la heterogeneidad, 
postula que todo cambio debe modificar o desplazar la frontera de posibilidades. 
Este aserto es consecuente con la hipótesis de que las máquinas de una genera- 
ción incorporan el mejor conocimiento de ese momento y que los inversionistas 
adquieren las máquinas más modernas, pero no lo es necesariamente con la rea- 
lidad. En efecto, además de los fenómenos que ya hemos mencionado. de elec- 
ción de las máquinas y de los criterios de reemplazo, hay que tener en cuenta 
otro tipo de cambios que no son Innovación en el sentido estricto. sino que pue- 
den ser Adaptación o Desarrollo de técnicas. o bien Difusión o Imitación. es de- 
cir movimientos que acercan la posición de las firmas a la frontera pero que no la 
desplazan propiamente. 

Ahora bien, en el análisis de los fenómenos tecnológicos en una industria y 
en un país determinado, mucho más aún si se presume la existencia de heteroge- 
neidades como las que hemos venido señalando, pensamos que sería excesivo ? 
estéril restringir la preocupación a los fenómenos teóricamente más impactantes 
y más bien es necesario considerar en general los fenómenos de Introducción del 
Cambio (Innovación o Adquisición), de Adaptación y de Difusión. en forma con- 
junta y admitiendo que todos tienen una importancia que no se puede ignorar o 
menospreciar. En todo caso, ninguno de ellos puede explicar o dar cuenta en for- 
ma exclusiva y completa de los fenómenos que se pueden observar y que son re- 
levantes. Más aún, los fenómenos tecnológicos que acabamos de mencionar se 
condicionan e influyen mutuamente dentro de los objetivos de cada firma y de 
las restricciones exteriores que las afectan. 

En relación con esa interdependencia, debemos anotar que muchas veces 
e implícitamente se adopta una concepción estática de la Innovación, como es el 
caso de muchos modelos conocidos, sobre todo los que postulan un Cambio Téc- 
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nico Exógeno, es decir generado fuera de las estructuras productivas e introduci- 
do a estas en forma súbita e independientemente de las decisiones económicas. 
Ahora bien, lo que es observable en la realidad es que la Innovación no aparece 
en forma instantánea ni completa o definitiva, sino que muchas veces comienza 
a manifestarse, incluso en etapas en que aún no ha sido perfeccionada, y sola- 
mente después de un proceso que puede ser largo, se estabiliza y alcanza su pleno 
desarrollo. En este sentido, los modelos de Cambio Técnico Endógeno, es decir 
los que establecen relaciones causales entre las decisiones económicas y la genera- 
ción de cambios en la propia estructura o en estrecha vinculación con ella, son 
modelos que, ciertamente están más cerca de una representación realista, aunque 
no siempre logran dar cuenta del carácter dinámico de la Innovación y, conse- 
cuentemente, de la variabilidad de sus efectos e influencia sobre el conjunto; o 
bien, de la empresa innovadora sobre las otras empresas del ramo. 

Por otra parte, el Cambio Técnico en una empresa puede surgir por adqui- 
sición o por propia Innovación; en el primer caso el esfuerzo de adaptación y de 
eventual modificación es estimulado y condicionado por factores económicos y 
técnicos, sobre todo en la etapa inicial de operación, y en el segundo por ia capa- 
cidad innovadora en relación con las condiciones del medio económico y social. 
En ambos casos hay un proceso de desarrollo que en diferentes aspectos puede 
modificar el contenido y las condiciones de utilización de una técnica o de un 
proceso. Finalmente, si se manifiestan cambios en alguna o algunas empresas en 
una industria, ello afecta a las restantes, pues las desafía en cuanto a las condicio- 
nes y costos de producción y al resultado, o sea el producto que se busca. Por es- 
to es plausible pensar que las nuevas técnicas sean adaptadas o imitadas, en otras 
palabras, que la Innovación sea origen y estímulo para la Difusión. 

Ahora bien. el análisis clásico separa o distingue muy claramente los fenó- 
menos de Difusión y de Innovación (Cfr. los trabajos de J. Schumpeter, J. 
Schmookler y W.E.G. Salter, principalmente) y esto es comprensible en los casos 
en que la novedad absoluta o el Cambio Mayor. es decir el que desplaza la fronte- 
ra de posibilidades, son los que interesan exclusivamente, o en los casos en que se 
juzga al conjunto por los elementos que están en la frontera 0 en la “mejor prác- 
tica”4. El caso que vamos a encontrar habitualmente, sin embargo, es el de in- 
dustrias en las que el dinamismo hacia la mejor práctica (del interior del conjun- 

to hacia la frontera, aunque no llegue a ella) es importante y es básico para estu- 
diar el funcionamiento de estructuras industriales particulares, de manera que se 

- 

(4) 
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j. Schmookler, lnvention and Economic Growth, (Cambridge-Mass: Harvard Univer- 
sity Press, 1962): por ejemplo, en so Cap. 1, pág. 2 distingue muy netamente la “tasa 
de progreso téc~co” de la “tasa de replicación” insistiendo en el carácter original y 
la primicía de la primera. 
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hac, más útil mantener la preocupación simultanea y conjunta entre ambos fenó- 
menos, tanto mas que pueden influenciarse mutuamente. Incluso ae podría pen- 
sar que el Cambio Tecnico en una empresa (industria) por adquisicón de Tecno- 
logía (procesos, sistemas, equipo) en el exterior, es una forma de Difusión inter- 
nacional de tecnología, la misma que sin embargo tiene características particula- 
res y no es necesaria ni absolutamente dinamizante ni beneficiosa para una so- 
ciedad. En efecto, en este caso los factores institucionales (las condiciones de 
adquisición) y la capacidad tecnológica local constituyen condiciones de posibili- 
dad muy importantes. 

La Difusión Tecnológica, o Difuaión del Cambio Técnico depende del fe- 
nómeno original (del Cambio Tknico) y de su proceso de desarrollo, por cuanto 
su contenido, accesibilidad, estabilidad y otras características pueden estimular 
la adopción de una innovación con ritmos diferentes. En otras palabras, en fun- 
ción de la naturaleza de la innovación se pueden observar diferentes y aún varia- 
bles reacciones de las otras firmas, potenciales adoptadoras de la innovación. 
Esos ritmos se miden a través de las Tasas de Difusión5 J que ofrecen una infor- 
mación sintética de cierta utilidad pero que implícitamente postulan que las in- 
novaciones son igualmente deseables (o no) para todas las fn-mas lo cual es exce- 
sivo. 

Las plantas industriales, salvo casos excepcionales, son diferentes en diver- 
sos aspectos (equipo. forma de aplicación de procesos, etc.)6 y ello hace que una 
modificación, sea total o localizada, las afecta muy diferentemente y, lo que es 
atractivo para unas puede ser indeseable o indiferente para otras, o bien, lo que 
a unas afecta totalmente (en términos de equipos de procesos) puede afectar 
muy localizadamente a otras. Por lo mismo el conjunto de firmas puede estar 
previsiblemente compuesto, además de los Innovadores o líderes, por seguidores 
cercanos, seguidores retardados y por otros que no adoptan la innovación’, se- 
gún sea su actitud frente a la Innovación (comportamiento Tecnológico puro) y 
según las implicaciones de la introducción del cambio en sus empresas. como 

(5) La Tasa de Difusión se mide habitualmente por la proporción de firmas que adoptan 
una innovación en un período, o por la proporción de la producción de la industria 

(6) 
que se realiza con ella 
B. Klota, R Madoo and R. Hansen “A Study of High and Low “Labor Productivity” 
Estabiishments in U.S. Manufactming” in J.W. Kendrick and BX Vaccara (eds.), 
New Ikvelopments In Roducli~Ity lbhmmmat and Anabis, (N.B.E.R.: Chicago 
University Press, 1980), Cap. 3, ofrecen una muy útil discusión de esas diferencias y 
sus implicaciones. 

(7) Ver al respecto, G.S. Maddaia y P. Knigth, “Intemational Diffusion &f Technicai 
Change-A Case Study of tbe Oxygen Steel Making Pm cess”. The BeonomIc JownaI 
(Sept. 1967), pp. 531-558,$ualmente,Ph.L.Swan,“TheInternational Diision of an 
lnnovation”, Joumal of In- Rcosrorrties (Sept. 1973), pp. 61-69. 
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puede ser el costo de renovación del equipo, el reacondicionamiento de la planta 
en general o la posibilidad de contar con recursos técnicos, gerenciales y financie- 
ros para adoptarla y utilizarla. 

En efecto, cada empresa puede ser caracterizada por su posición en el mer- 
cado (dada una estructura de éste), por la composición de su producción, la esca- 
la de sus operaciones y la disponibilidad de insumos y de recursos, y esto pone 
en evidencia globalmente que un Cambio cualquiera puede ser ventajoso en cier- 
tas circunstancias y para algunos, mientras que puede ser desventajoso para 
otros; para algunos puede ser un factor de progreso o crecimiento sostenido, 
mientras que para otros puede ser limitativo. Por último, puede ser fácilmente 
accesible para unos, mientras que puede resultar inaccesible, técnica o económi- 
camente para otros. 

En estas condiciones, las Tasas de Difusión o los plazos que transcurren pa- 
ra que se adopten las nuevas Técnicas, resultan indicadores relativamente débi- 
les, sobre todo en industrias en las que la tecnología es fundamentalmente esta- 
ble (los cambios no alteran lo esencial de los procesos ni las características bási- 
cas del equipo) y en circunstancias en que las características de la producción 
(sobre todo la diversificación) y la configuración del mercado relativizan no tal 
vez la deseabilidad de adoptar cambios. sino la urgencia o la necesidad de hacer- 
-1% por lo menos en% inmeãiato. 

Lo anterior no implica, evidentemente, que la Difusión Tecnológica deje 
de ser un fenómeno importante para evaluar una experiencia industrial y even- 
tualmente para planificar desarrollos futuros. Lo que pensamos es que dentro de 
una aspiración a mejorar los niveles, calidad y condiciones de la producción, re- 
sulta más interesante analizar los Patrones de Difusión, es decir la forma y las ra- 
zones por las que se adoptan (o no adoptan) técnicas introducidas o en uso en 
uso en algunas empresas y el papel que juegan la demanda o las demandas espe- 
cíficas por los productos de la industria, las restricciones de escala de produc- 
ción, así como los factores institucionales. 

En efecto, hemos señalado antes que las empresas o las plantas son diferen- 
tes y tienen normalmente una reacción o expectativa distinta frente a eventuales 
cambios, y ahora se podría añadir que sus agentes de decisión tienen una percep- 
ción del mercado, de los efectos que acarrea la Innovación en otras plantas y fi- 
nalmente un horizonte temporal distinto, que los induce a decisiones de renova- 
ción, cambio o de conservación del statu-quo en proporciones y oportunidades 
variablesa. Igualmente debemos anotar que no hay causas o motivaciones únicas, 

8 Sobre estos aspectos y en general, sobre los problemas conceptuales y el estado de la 
Investigación a propósito de la Difusión Tecnológica, ver Fkla Gold, “Tecbnological 
Diffusion in Industry: Research Needs and Shortcomings”, The Joumal of Industrial 
Economics Vo1 XXIX (march I98 I), pp. 247-269. 
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como podrla ser la elevación de beneficios, tan recurrentemente aludida en la h- 
teratura, j -ntonces se debe admitir que no hay tampoco patrones únicos en los 
< jales sólo varían tasas y plazos de adopción de nuevas técnicas, sino que tiy 
motivaciones y restricciones de muy diverso origen e influencia, y por lo mismo 
ámbitos o rangos de posible difusión que pueden escapar a la evolución típica en 
forma de curva logística (o en forma de s), sustentada por los estudios clásicos 
realizados en los Estados Unidos e Inglaterra, o en los estudios sobre muestras 
internacionales que involucran sobre todo países industrializadosg. 

La nêturaleza y el alcance de las innovaciones así como su “localización” 
en el proceso industrial tiene pues una importancia grande en la deseabilidad o 
aplicabilidad en las empresas potencialmente seguidoras, pero la situación y con- 
formación del mercado e incluso el input-mix particular de cada empresa ejercen 
,una influencia incluyo mayormente decisiva. Este es el caso de procesos produc- 
tivos para los cuales existen insumos b6sicos alternativos, o cuando la innovación 
modifica el uso o características de esos insumos. 

Finalmente. la decisión de adoptar o de no adoptar una innovación implica 
comprometer el mediano y largo plazo en base a previsiones o anticipaciones so- 
bre la eficiencia y aplicabilidad. En otras palabras, es una decisión que se toma 
en un mmldo de incertidumbre y refleja la voluntad de afrontar riesgos, el com- 
portamiento agresivo o pasivo y el horizonte temporal con-que se funciona: Estas 
previsiones, por lo demás, involucran la consideración de los efectos de la inn¿wa- 
ción inicial y el proceso de difusión sobre el conjunto de empresas y, por lo tan- 
to. la recomposición eventual del mercado, así como los efectos sobre la dispo- 
nibilidad de insumos y la reacción de la demanda por los productos, según hayan 
adoptado o no la innovación. 

En las secciones siguientes, examinaremos las características técnicas y eco- 
nómicas de la industria de Pulpa y Papel en el Perú en la perspectiva que estamos 
diseñando. Como veremos más adelante, se trata de una industria y una estructu- 
ra industrial que presentan más de una particularidad y cuya historia tecnológica 
en el país ayuda a plantear mejor algunas interrogantes, plantea otras nuevas y al 
mismo tiempo que desafía la posibilidad y la voluntad de un tratamiento analíti- 
co refinado; poique esta vez, el esfuerzo de acercamiento a la realidad dificulta 
y aún impide utilizar algunos instrumentos y técnicas de análisis más elaboradas. 

9 Ver por ejemplo los trabajos de Z. Griliches, Wybrid Com and The Economics of 
Immvation”, Science, &d 1960) pp. 275-280 y E. Mansfíeld “Tecbnical Change 
and Tbe Rate of Imitation” Econometriea (On 1961). pp. 741-766; ambos traduci- 
dos y reproducidos en N. Rosenberg (ed.), lkonomía del Cambio Técnico; (México: 
F.C.E. 1979), (Cap. ll y 14). Igualmente, del mismo E. Mansfield, “The Speed of 
Response of Firms To New Techniques”, Quartedy Jousual of Economics No. 
XXVII, (May 1963), pp. 290-311 y L. Nasbeth and C.F. Ray. Tbe Diffision of New 
Industrial Process: An lnternational Study (Cambridge-Inglaterra: Cambridge Uni- 
versity Press, 1974). 
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Sin embargo, pensamos que la utilidad de explorar aspectos poco c&ocidos y su 
incidencia en el desarrollo, justifican que se renuncie el apoyo y también a la ele- 
gancia de un tratamiento que los emplee sistemáticamente. 

3. PRODUCTOS Y PROCESOS PRODUCTIVOS DE PULPA Y PAPEL: 
EL ESTADO DE LA TECNOLOGIA 

Una industria se evalúa habitualmente por su capacidad para satisfacer la 
~&~~~anda y pchs la @idad de los-productos que ofrece. Por lo mismo hay la ten- 
dencia a concentrar la atención en el proceso o procesos industiiales que desem- 
bocan inmediatamente en la producción final, que en el caso que tratamos: se- 
rían los diferentes tipos de papel y cartón. Sin embargo, en muchos casos y con- 
cretamente en éste, parece muy importante considerar la integración de la pro- 
ducción incluyendo todas las etapas propiamente industriales previas, para captar 
los problemas técnicos y económicos que están en juego. 

En efecto, la fabricación de papel (o cartón), estrictamente hablando, con- 
siste en estabilizar y cohesionar fibras vegetales (celulósicas) individuales, con el 
fin de obtener una hoja de espesura Teducida y con propiedades de flexibilidad, 
resistencia (al desgarre, a la tensión y a reventar), impermeabilidad y otras. Para 
ello se depositan las fibras sobre una superficie permeable y en una solución muy 
fluida en la que se añaden resinas y colas para fijarlas: al mismo tiempo se activan 
las propiedades de atracción molecular de las propias fibras y entre estas y los 
otros elementos en suspensión. Posteriormente, la capa de mezcla obtenida se 
prensa y seca, con lo cual se ha concluido el proceso productivo en un sentido es- 
tricto. 

El papel o cartón obtenido. sin embargo. no siempre puede ser utilizado en 
la forma como es entregado al final del proceso, es decir en bobinas o planchas 
de dimensión relativamente grande. y debe ser aún adaptado al uso a que se des- 
tina. Este proceso se denomina de “conversiOn” y se realiza en otra sección de 
la planta o en plantas independientes que efectúan los cortes, doblados. cosido 
o pegado, bobinado y otras operaciones que permiten no sólo satisfacer las espe- 
cificaciones o requerimientos de la demanda (intermedia o final) sino también 
lograr una presentación deseable. 

Ahora bien, de la desctipción anterior se puede concluir que los elementos 
esenciales y específicos para la fabricación de papel son las fibras celulósicas, las 
mismas que se presentan en un conglomerado pastoso denominado Pulpa de Ce- 
lulosa o simplemente Pulpa. Consecuentemente, es de fundamental importancia 
considerar las condiciones de producción y abastecimiento de ese insumo, ya que 
constituyen etapas previas y condiciones del proceso de fabricación de papel y 
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cartón, en sentido estricto. Sin embargo, es necesario señah que hay otros hsu- 
mos básicos, como son los diversos productos químicos, el agua y la energía, in- 
dispensables tanto para la producción de pulpa como para la de papel, y por tan- 
to es igualmente importante considerar su incidencia sobre el volumen, costo y 
calidad de la producción, así como sobre el patrón y ritmo de evolución de la 
industria en su conjunto. 

El proceso de producción de fibras lo examinaremos îjgo más detall.2 
mente, de manera que en lo que toca a estos ultimos insumos, que plantean más 
bien problemas de costos que técnicos, señalaremos que las restricciones mayo- 
res son, en el caso de los productos químicos, que muchos de ellos no se produ- 
cen en el país y consecuentemente deben ser importados en condiciones y plazos 
no siempre favorables al desarrollo de la industria; el agua debe ser abundante y 
satisfacer exigentes requerimientos sobre el grado de dureza (capacidad para di- 
solver jabones), lo cual plantea serios problemas de captación y muchas veces. de 
tratamiento previo a su empleo; por último, los requerimientos de energía calorí- 
fica y eléctrica son importantes y contínuos. 

En lo que concierne a las fibras, estas se encuentran originalmente en Ia 
madera, yute, bagazo de caña. paja, trapos y otros materiales fibrosos en los cu;?. 
les están estrecha y sólidamente unidas por la fuerza adhesiva de los compuestos 
químicos que actúan en los espacios intercelulares. Consecuentemente. el problr- 
ma de producción es el de aislar las fibras (celulosa) de esas estructuras naturales 
de los tejidos vegetales mediante la eliminación o neutralización de los adheren- 
tes, 1’ ello se logra por accion mecanica o de disoiventes químicos. Es por esti’ 
que se reagrupan los procesos de producción de pulpa conocidos. como procesos 
químicos 0 mecánicos y los semiquímicos 0 mixtos. 

Los procesos químicos, cuya denominación particular se identiiica común- 
mente con el reactivo principal que emplean (sulfuro de sodio, también conocidc: 
como sulfato o Kraft: sulfito de sodio; y, soda caústica) se diferencian ademá: 
por la forma y condiciones en que realizan las diversas etapas del proceso. por los 
equipos que emplean y por el carkter contínuo o por tandas (barches) del pnr- 
ceso. Sin embargo, se puede decir que en todos. lo que se produc: es la separo 
ción de las fibras en forma completa. mediante la cocción de los haces fibrosw 
en una solución con vapor de agua y el reactivo, bajo rigurosas condiciones de 
temperatura, presión y tiempo de acción. Para esto, previamente se somete 1s 
materia prima a un tratamiento mecánico que permite eliminar materiales inde- 
seables, como es el polvillo del bagazo; o bien astillar la madera a fm de que sea 
posible la acción química de ios reactivos sobre todo el material y también el 
funcionamiento de los digestores wrativos en que se cuece la mezcla. 
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Concluido el proceso de cocción, la pulpa ya formada es sometida a un 
proceso de refinación en tanques de soplado (blowtanks o refmers) en los que 
elimina el vapor y se desintegran los haces fibrosos gruesos que aún permanecen 
unidos. Posteriormente, la pulpa es diluida e ingresa al proceso de lavado, el mis- 
mo que se desarrolla en varias estapas sucesivas. Este proceso permite separar la 
pulpa de los otros materiales del cocimiento y que se conocen como “licor ne- 
gro”, el mismo que se elimina. La pulpa lava& o puipa cruda se deposita en tan- 
ques y ya puede ser utilizada para la fabricación de papel (sobre todo de embala- 
je y cartón); o bien, puede ser sometida a un proceso de blanqueo, que consiste 
en un tratamiento de la pulpa con cloro, en varias etapas y con lavados interme- 
dios. En este caso se pueden-obtener pulpas con alto-grado de blancura, general- 
mente destinadas a papeles finos o de impresión. Ahora bien, si la producción 
es integrada, las pulpas obtenidas pasan a las máquinas papeleras, y si no lo es, 
o es excedentaria, se forman láminas. se seca y almacena en pacas para su distri- 
bución. 

Por su parte, en los procesos mecánicos se trata de liberar las fibras celuló- 
sicas por fricción, es decir que la materia vegetal previamente trozada y astillada 
se somete a la acción de una piedra abrasiva en un medio acuoso, obteniendo co- 
mo resultado un conglomerado de fibras muy cortas (en realidad. astillas micros- 
cópicas) que tienen Ia misma composición química de la madera: (excepto la cor- 
teza) o sea que las fibras no han sido totalmente separadas de los oiros compo- 
nentes de la estructura vegetal. El caso de los procesos semiquímicos es, come 
se puede suponer. intermedio y en él se realiza como primera etapa un tratamien- 
to químico moderado que rompe parcialmente la estructura vegetal y en una se- 
gunda etapa se procede a la “desfibración” o separación de las fibras por medios 
mecánicos. Por último, se utilizan también, procesos termomecánicos, en los que 
en realidad los procesos mecánicos antes descritos se aplican en condiciones de 
alta temperatura y/o presión. 

Los procesos que hemos descrito permiten, en lo económico, obtener dife- 
rentes grados de rendimiento, y en lo técnico. liberar fibras con diferente grado 
de pureza y, dependiendo de la materia prima, de diferente longitud. Es así que 
cuando se utilizan maderas provenientes de coníferas 4; en general, maderas blan- 
das (softwoods) se obtienen “fibras largas”, lo mientras que si se utilizan made- 
ras duras (hardwoods), es decir, árboles foliculares (cetico o lupuna, por ejem- 
plo), bagazo de cana o paja de arroz, se obtienen “fibras cortas”. Ahora bien, esta 

10 Estas fibras tienen de 3 a 5 mm. de longitud y de 0.02 a 0.07 mm. de diámetro; ias fi- 
bras cortas tienen 1 a 2 mm. de longitud por 0.016 a 0.030 mm. de diámetro, siendo 
más acentuada la relación longitud/diámetro en las fibras provenientes de bagazo de 
caha (1.2 por 0.02 mm.). 
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característica de la fibra es fundamental para definir las propiedades del produc- 
to que se puede obtener. Por ejemplo, las fibras largas son apropiadas para la pro- 
ducción de papeles y de cartones fuertes destinados a su vez a la elaboración de 
bolsas y cajas resistentes, pero muy difícilmeente permiten obtener una distribu- 
ción uniforme de las fibras y por tanto una superficie lisa, homogenea y opaca 
que ofrezca buena apariencia y clptimas condiciones para la impresión (printa- 
bihdad), como se puede lograr con la fibra corta de madera dura. La fibra corta 
procedente del bagazo, que contiene sílice, ofrece posibilidades similares, ya que 
permite obtener papel de la misma resistencia a la tensión y a reventar, pero con 
menos resistencia al desgarramiento e inferior prhttabilidad y opacidad. En com- 
pensación, se podría decir, el papel de bagazo tiene mayor rigidez, cualidad que 
también es apreciada por convertidores e impresores. Por lo demás, aparte de la 
materia prima empleada, el tipo de cocción, o en general el proceso empleado, 
influye en las características de la pulpa que se obtiene, sobre todo en la resisten- 
cia a los diferentes esfuerzos que hemos mencionado. 

Es pues evidente que los diferentes tipos de pulpas contribuyen a definir 
las características del papel o cartón y, consiguientemente, según el uso o destino 
de los que se va a producir con ellas, será necesario seleccionar las que mejor con- 
vengan al propósito buscado. Es así que iniciada propiamente la producción del 
papel 0 cartón la primera operación consiste en especificar el tipo y proporción 
de pulpas requeridas y preparar una masa o pasta que permita al-mismo tiempo, 
obtener las características técnicas y físicas que se desean para el producto y ase- 
gurar la rentabilidad de la producción. 

En otras palabras, en esta etapa se debe seleccionar el tipo o los tipos de 
pulpa (química o mecánica, de fibra larga o corta), formular las mezclas adecua- 
das en función de las propiedades del material y de la disponibilidad y costo de 
las pulpas. En efecto, es común que se disponga exclusiva o mayormente de al- 
gún tipo de pulpa (definido por el recurso vegetal) y que sea necesario compen- 
sar o modificar las características para obtener una gama variada de productos, 
como es el caso del Perú en que se dispone sobre todo de pulpas químicas de ba- 
gazo y en menor proporción de otras fibras cortas, de manera que es necesario 
importar pulpas químicas de fibra larga, pulpas mecánicas en general e incluso al- 
gunos tipos de fibras cortas con .propiedades diferentes a la que proviene del ba- 
gazo. Por lo demás, pueden existir problemas de escasez o de elevado costo de 
las “fibras vírgenes” y en ese caso se. recurre al reciclaje de papeles y cartones, 
por eliminación de aditivos y eventualmente por un previo destinta (deinck- 
ing), si se trata de papeles impresos. 

El hecho de recurrir a papel o cartón usado, es decir el llamado “papel de 
ciudad” o a los desperdicios de las propias papeleras (broke), no es un recurso 
extremo u ocasional, sino que esos materiales intervienen habitualmente y en 
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proporción a veces considerable en toda producción de papeL &n realidad el 
proceso de fabricación de papel no altera las características físico-químicas de las 
fibras y estas pueden ser recuperadas, disgregando los desperdicios de papel y 
cartón mediante un proceso hidromecánico conocido como de “repulpeo”. 

Ahora bien, una vez deftida la mezcla de pulpas, esta se somete a un trata- 
miento mecánico, se le agregan los aditivos químicos como las colas, resinas, co- 
lorantes y otros y se dihrye la mezcla para formar una masa denominada pasta 
que es el material que ingresa a la sección 0 a la planta papelera en la que se for- 
man las hojas, como hemos mencionado antes. Esas hojas, conviene recordar, ad- 
quirirán propiedades que dependen de la materia prima emplea&, del método de 
producción de la pulpa, del diseño de la pasta, como ya hemos serIalado, y fmal- 
mente, de las propiedades físicas que se generan en las máquinas papeleras. 

En efecto, la batería de máquinas llamadas papeleras recibe una pasta ya 
homogeneizada y fuertemente dihrida y la procesa a traves de cuatro tipos de 
máquinas; en primer lugar, la “caja de entrada” o máquina formadora de la hoja, 
en la que se distribuye la pasta con espesor uniforme sobre una superficie rodan- 
te o tela sin fin y se La introduce en la “mesa plana” en la que la pasta colocada 
sobre una tela permeable es zarandeada; estas operaciones que se reagrupan co- 
mo la “sección húmeda” deben asegurar el gramaje o peso por unidad de superfi- 
cie y luego la resistencia transversal y longitudinal, por el entrecruzamiento de 
las fibras que se produce, Luego de una primera elimiiacrti de agua en la propia 
“mesa plana”, el material aun bastante húmedo ingresa en la “sección de pren- 
sas” en las cuales la hoja es comprimida, con la doble finalidad de eliminar una 
mayor proporción de agua y de compactarla. El número y tipo de prensas varía 
según la capacidad de cada una para eliminar agua de la hoja y según las exigen- 
cias del papel que se quiere producir. Finalmente, la cuarta sección de máquinas 
es la de “secado” y esta constituida por un número variable de baterías de cilin- 
dros calefaccionados que permiten obtener al final, el producto en condiciones 
de ser distribuido y utilizado; previo cartel bobinado o acabado, es decir “con- 
vertido”, como hemos mencionado líneas arriba. 

EGdentemente, el conjunto o la industria integrada incluye las tres etapas, 
es decir, producción de pulpa, producción de papel o cartón y conversión; pero 
existe la posibilidad de afrontar solamente alguna parte del proceso, y eso es lo 
que ha ocurrido en muchos países, y en concreto en el Perú. En efecto, las 
etapas finales, conversión y papel, parecen ser relativamente más sencillas desde 
el punto de vista técnico, menos riesgosas desde el económico yTV-sobre todo --... 
la conversión, menos exigentes en cuanto a condiciones de escala y continuidad 
de la producción. Incluso es interesante anotar que en estas etapas puede subsis- 
tir una combinación de operaciones mecanizadas con otras manuales o naturales, 
como puede ser el armado de cajas en las convertidoras o el secado al aire Libre 
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er- las papeleras. No ea pues raro comprobar que en el país se encuentren numero- 
Sas -convertrdoras (78), pocas papeleras (13).y de estas últimas; sólo-cuatro pro- 
ducen pulpa y tienen producción integrada. 

Ahora bien, la producción no integrada plantea la necesidad de operacio- 
nes adicionales que representan mayores costos, como puede ser el secado, empa- 
que y distribución de pulpa, por ejemplo; o bien el riesgo de discontinuidades eri 
la producción, al depender de abastecimientos no controlados. Consecuentemen 
te, una línea de búsqueda de cambios técnicos se ha orientado a lograr la integra- 
ción y la continuidad de las diferentes etapas del proceso. Por otra parte, la irn- 
portancia fimdamental de las fibras celulósicas y las dificultades de contar con 
recursos naturales de alto rendimiento y con propiedades deseablea (coníferas, 
por ejemplo) han estimulado otra direccibn de búsqueda, esta vez para lograr 
nuevos procesos de producción de pulpa, y para descubrir nuevos recursos fibro- 
sos, rendidores y accesibles. Anotemos que es en esta última dirección que se 
perciben los dinamismos más interesantes, sea para perfeccionar procesos otor- 
gándoles continuidad o elevando su rendimiento; sea para diseñar proqesos nue- 
vos y adecuados para transformar materias primas diferentes; y sin embargo, se 
debe señalar que los procesos químicos y físicos son los mismos, de manera que 
es posible admitir una relativa estabilidad tecnológica en esta rama, con conse- 
cuencias sobre la estructura y el dinamismo de las firmas que involucra. 

En lo que toca a ia fabricación de papel y cartón, se puede hacer una ano- 
tación similar, ya que los cambios se han orientado a ampliar la capacidad (an- 
cho de la hoja) y eficiencia (velocidad) de las máquinas, para lo cual se han mo- 
dificado los sistemas de formación de la hoja, se han introducido prensas especia- 
les y mejorado los sistemas de secado. Igualmente+ se debe mencionar que en la 
“sección seca”, se han adicionado mecanismos destinados a mejorar las propieda- 
des del papel, como por ejemplo el sistema “cl~pak”~~ para aumentar la resisten- 
cia, o las calandrias para mejorar la superficie de la hoja. Nuevamente podríamos 
decir que en esta etapa la tecnología es relativamente estable en lo fundamental, 
aunque en términos de rendimientos, de variedad y de calidad de papel, el hecho 
de adoptar o no estos cambios menores pueden ser muy importante. entre otras 
razones porque implica modificar escala y ritmo de producción e influye sobre el 
tipo de productos que se logran. 

ll El sistema “clupak” es un pre-comprimido (microcrepeado) de la hqia que evita su ro- 
tura cuando es sometida a esfuerzos violentos, como en la carga y descarga de sacos 
de cemento. Estos ai caer, no revientan porque la hoja sólo se ha estirado a su nivel 
inicial de cohesión. 
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4. ESTRUCTURA Y CARACTERISTICAS DE LA INDUSTRti 
EN EL PERU 

La h’nea central de interés de nuestro trabajo, como ya hemos manifesta- 
do, es la de examinar la dinámica tecnológica y sus interrelaciones con la estruc- 
tura industrial y con la de los mercados. En ese sentido, y en razón del contenido 
tecnológico así como de las posibilidades que sugieren la naturaleza y secuencia 
de los procesos productivos en las diferentes etapas de la industria, vamos a con- 
siderar sólo las de producción de pulpa y de papel y cartón. Consecuentemente, 
en lo que sigue nos vamos a referir al desempeño, situación y perspectivas de las 
empresas que se dedican a alguna o a ambas de estas producciones, y por las mis- 
mas razones, debemos excluir, como objeto de nuestro análisis, las secciones o 
plantas de conversión de las empresas productoras de pulpa:0 papel’que las tie- 
nen. 

El conjunto de establecimientos industriales que vamos a examinar está 
constituido por trece unidades productoras de papel y/o cartón, de las cuales 
cuatro flroducen también pulpa, tal como ya señaláramos anteriormente. Ahora 
bien, una primera anotación, que por lo demás consideramos muy importante, es 
que se trata de un conjunto sumamente diverso desde los puntos de vista de di- 
mensión, procesos y equipos que se emplean, organización y orientación de la 

.producción, y aun otros aspectos; de manera que es muy delicado y de utilidad 
limitada el análisis estadístico corriente y aún es riesgosa la globalización a través 
de indicadores agregados. Por lo mismo debemos individualizar situaciones o in- 
cluso complementar la información, sobre todo cuantitativa, con descripciones y 
apreciaciones cualitativas que hemos podido sintetizar en curso de visitas a las 
plantas industriales y en entrevistas con técnicos y ejecutivos de ocho de las tre- 
ce empresas consideradas, así como por el examen de documentación bastante 
completa sobre la totalidad. 

La industria de papel y cartón en el Perú, se inicia como es el caso general, 
luego de un lapso bastante amplio en que el uso de estos productos, o mejor di- 
cho algunos usos específicos como el embalaje y la impresión, estaban bastante 
difundidos. Es pues evidente que en esta etapa se debió recurrir enteramente a la 
importación, afrontando problemas de costos y de disponibihdad suficiente y 
oportuna. Al parecer estas restricciones estimularon algunos intentos para produ- 
cir en el psis, sobre todo papeles de embalaje y cartones, ya a medidados del si- 
glo pasado . l2 En efecto, ese tipo de papeles, que son los de más baja calidad y 

12 Así lo señala A. Tarmawiecki, “La Industria Manufacturera en el Perú dunnte el Siglo 
XX”, en J. Pareja Paz-Soldán, (ed) Vìsión del Perú en el Siglo Xx (L,imx Ed. Libre- 
ría Studium), 1962, págs. 268 y 269. 
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menores exigencias técnicas son al mismo tiempo los que tienen el menor valor 
unitario, de manera que los costos de transporte inciden muy fuertemente en los 
precios. Sin embargo, esos intentos, ligados a fumas cuya producción principal 
era otra, no tuvieron mayor permanencia ni influyeron en la composici6n de las 
importaciones. 

En realidad, y en términos de lo que es actualmente la industria papelera, 
podemos decir que ésta se inició en el país alrededor de 1920, con el estableci- 
miento de pequeñas firmas que fabricaban papeles y cartones rústicos sobre todo 
para embalaje, y exclusivamente a partir de desperdicios, (ver Cuadro No. 1). 

6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
ll. 
12. 
13. 

CUADRO1 

Antigiiedad de las plantas productoras de pulpa y papel 

pulpa 

Sucesión Antonio Mazzini 
Fabrica de Papel y Cartón “La Piedra Liza” 
Papelera Peruana * 
Sociedad Paramonga Ltda. 
Compañía Celulósica y Papelera del Norte S.A. 
(Cayaltí) 
Industrias de Papel S A. 
Administradora Industrial 
Industrial Papelera Atlas 
Papelera Zárate 
Industria de Papel y Cartón Vitarte 
Compañía Papelera Trujillo (TRUPAL)* 
Fabrica de Papel Paracas 
Papeles Peruanos Pucallpa 

1939 

1950 

1968 

1969 

Papd 

1918 
1921 
1933 
1939 

1950 
1958 
1960 
1966 
1966 
1966 
1968 
1968 
1969 

Fuente: Elaboración propia a partir de la información de las empresas. 

* En 1979 se inició la producción de las plantas de Pulpa para Papel de Periódico y la 
de Papel en esta empresa. 

El desarrollo inicial se produjo pues por la aparición de tres plantas, dos de 
ellas con las características antes sehladas y la tercera, Papelera Peruana, de di- 
mensión mayor empleando pulpa importada y fabricando una variedad de pape- 
les de mayor calidad y para usos diversos. Más adelante se inicia en Paramonga 
(1939), Ia producción de pulpa, fo que permite la integración aunque s610 muy 

123 



Vega Centeno/ Remenyí 

parciahnente en las etapas iniciales. En esta ocasión, lo más importante es que se 
inicia la producción de pulpa en base a una materia prima nueva para la industria 
a nivel internacional, como es el bagazo de caga, ya que el país no contaba y en 
general no cuenta con recursos naturales considerados típicos y altamente rendi- 
dores, como son las coníferas. 

En 1950, se inician las operaciones de otra pequefia planta integrada (Celu- 
lósica y Papelera del Norte) en Cayaltí, con técnicas y equipos diferentes y muy 
en relación con las necesidades de una empresa usuaria de los productos que 
ofrecería (sacos para cemento); y por io demás, en los quince afíos que siguen se 
establecen cinco nuevas empresas, papeleras exclusivamente, con características 
diversas y empleando desperdicios y pulpa importada como insumos básicos. Por 
último, en lo referente a las tres últimas empresas que se han establecido es nece- 
sario mencionar que la iniciación de actividades de TRUPAL en 1968 es de gran 
importancia tanto por la dimensión y capacidad de la planta, como por la efi- 
ciencia de los procesos y lo moderno del equipo. TRUPAL que pertenecía a la 
misma empresa propietaria de Paramonga, se beneficiaba además de la experien- 
cia de esa planta. La Fábrica de Papel Paracas que no está integrada, es sin em- 
bargo muy moderna, eficiente, y ha logrado productos de la mayor calidad. Por 
último, Papeles Peruanos Pucallpa es una planta cuya origrmtlidad es la de ser la 
única en el Perú que produce pulpa a partir de madera y por tanto puede produ- 
cir papeles con características distintas, pero ha tenido problemas técnicos y eco- 
nómicos graves, unos provenientes de haber adquirido maquinaria de segunda 
mano (de la primera generación de máquinas papeleras producida por la firma 
Cavailari, del Brasil) y otros por desperfectos en la instalación de la planta, por 
dificultades en la ejecución de los procesos, y en general por problemas de eleva- 
dos costos y de gerencia. 

A esto habría que añadir que, luego de un largo proceso de gestación, en 
1979 se ha iniciado en TRUPAL la fabricación de papel periódico. que en reah- 
dad es una nueva planta integrada, ya que además de la maquinaria papelera, que 
es específica para ese fm y,la de mayor capacidad en el país, tiene su propia planta 
de pulpa, la misma que opera en base a un proceso algo diferente de las otras a 
pesar de emplear la misma materia prima. En este caso, debemos señalar además 
que se trató también de la primera experiencia de producción de papel periódico 
a partir de bagazo de caíla en el mundo. 

En lo general, se puede observar que estas actividades han experimentado 
un crecimiento bastante importante en las décadas recientes, tal como se puede 
observar en el Cuadro No. 2 a propósito de los volúmenes producidos y del Valor 
Agregado sobre todo, y en forma menos acusada, del empleo. 
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CUADRO 2 

In- de Pulpa, Papel y Cartón 
l%odldón, valor Apegado y Empleo 

vohnnen de Pr*cción (T.M.) Valor 
P@a Papel Cartón Agregado 

1955 12.0 19.4 9.1 101.0 
1960 28.0 24.8 22.2 212.0 
1965 50.8 45.2 36.1 371.7 
1970 44.2 109.6 27.4 442.5 
1976 90.5 102.0 52.1 1 ,120-o 
1979 108.5 120.0 60.4 ND 
1980* 141.7 139.6 63.5 ND 

1 

Emp’t 
ND 
ND 
1,635 
2,044 
2,840 
3,820 
ND 

Fuente: Estadística Industrial del M.I.C.T.I. 

* Estimaciones de CICEPW (Confederación Industrial de las Celulosa y el Papel Lati- 
noamericano). 

El incremento de los volúmenes producidos en las primeras etapas, se pue- 
de apreciar mejor aún si tomamos en cuenta que entre los anos 1946 y 1950. la 
producción conjunta de papel y cartón aumentó de 15 a 21 mil toneladas apro- 
ximadamente13, y como se aprecia en el cuadro, en 1955 alcanza ya a 28.5 mil 
toneladas. Es evidente que el crecimiento observado no ha sido continuo ni uni- 
forme, pues tratándose de una industria relativamente nueva y peqwíía. tanto 
por el volumen que representa como por el numero de establecimientos que in- 
cluye, ocurre que los cambios operados en algunas empresas de las ya existentes 
y la aparición de nuevas se han reflejado con mucha fuerza en los indicadores 
globales. 

Es así que, aparte de lo que se desprende de la comparación de los Cuadros 
Nos. 1 y 2, podemos añadir que entre 1939 y 1950, el crecimiento está casi ente- 
ramente explicado por la instalación de una nueva (segunda) línea de máquinas 
papeleras en Paramonga (1944) y por la introducción del proceso continuo en la 

13 Naciones Unidas, Comi$ón Económica para América L+m, “‘Aná$sii $ Proyeccio- 
aere d;i,DeEollo Economice, VI, El Desarrollo Industrial del Peru , (MCxico, 1959) 

. - . 
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planta de pulpa en la misma empresa (1950). Posteriormente, ademas de la apari- 
ción de una nueva planta, se producen nuevas expansiones en Paramonga por la 
instalación de una tercera máquina papelera (1951) así como por la ampliación de 
la planta de pulpa y la adopción de un nuevo proceso, aún mds eficiente (PEAD- 
CO) en 1958. Finalmente, hay que setMar que es en el curso de los últimos vein- 
te atlos que se han establecido siete de las trece plantas que estudiamos y, en el 
caso de la empresa más importante, es decir Paramonga, comprobamos que en 
ese lapso instaló tres nuevas papeleras (1962, 1968) y dio de baja o discontinuó .; 
la producción de dos, una de ellas de este úhimo lote. Otras empresas han am- 
pliado sus instalaciones (ATLAS), han introducido nuevos procesos, como es el 
caso del destintado de desperdicios por flotación (Deinking) en Paracas, que le 
ha permitido prescindir de la importación de pulpa, o bien han mejorado o reem- 
plazado partes del equipo. 

Ahora bien, si por un lado es cierto que debe existir adecuación entre los 
diferentes componentes del equipo, y en ese sentido, es difícil pensar en amplia- 
ciones aisladas o cambios de eficiencia (velocidad de operación, por ejemplo) en 
una máquina, porque no sería posible utilizarla o porque generaría bloqueos; 
también es cierto que se puede elevar eficiencia por mejoras de calidad y por eco- 
nomia de imsumos (agua o ene.r$alpor ejemplo), y estos objetivos si se pueden 
lograr por mejoras o cambios ‘localizados”. Consecuentemente, en unos casos 
han sido determinantes las indivisibilidruies, es decir la gran importancia relativa 
de los cambios necesarios que compromete prácticamente el conjunto del equi- 
po y la forma de operación, y nos parece que es el caso de las firmas pequeñas y 
con producción restringida, que en deftitiva han permanecido con equipos y 
maquinaria muy antiguos. En otros casos, en base a los beneficios de la integra- 
ción o de la versatilidad de los equipos y sobre todo al carácter relativamente 
standard de los procesos, que ya hemos señalado, se han introdücido mejoras o 
modificaciones y se ha ampliado la capacidad de máquinas y equipos: o en su de- 
fecto la expansión o modemizacion se .ha realizado por adición de nuevos y más 
modernos equipos sin dar de baja, en la mayor parte de casos, los equipos y lí- 
neas de producción preexistentes. 

En estas condiciones es plausible aceptar que ha ocurrido un importante 
ensanchamiento de la capacidad productiva instalada, con técnicas y niveles de 
eficiencia diversos, pero es necesario aáadir que su empleo ha sido variable por 
diferentes razones. En primer término, la industria depende en gran medida de 
un insumo como el bagazo, que a partir de 1969 (iniciación de la Reforma Agra- 
ria) debe adquirir de otras empresas (exactamente a un consorcio de empresas) 
y por tanto ya no controla el abastecimiento; ese insumo además tiene usos alter- 
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nativos que elevan .su costo de oportunidad y finalmente su precio14. Si ademas 
pensamos que el volumen ,de bagazo disponible puede variar bruscamente por 
factores incontrolables, como una sequía, ocurre que la industria resulta grave- 
mente afectada, como ha sido el caso de 1977 a 1980. En segundo termino, la 
producción de papel y cartón se destina a usos intermedios, de manera que su 
crecimiento debería haber estado asociado con el desempeño de una industria 
que creció con tasas bastante altas y sostenidas hasta fecha reciente, pero es ne- 
cesario recordar que en algunos rubros de la demanda aparecieron sustitutos, 
como las cajas de plástico para el transporte de cerveza y gaseosas, los sacos 
de polipropileno para el de arroz, harina de pescado y abonos, y en fin, las bolsas 
de polietileno cuyo uso se ha difundido en gran medida en la industria y el co- 
mercio . 

Por otra parte, se debe mencionar que la demanda fmal por productos de 
papel, en la que ocupan un lugar principal.las papales para uso sanikuio, los de 
oficina, y por último, la demanda por impresos y ediciones que, todos y en con- 
junto, influyen indirectamente o generan una demanda derivada por papel. Se 
puede admitir por tanto, que estos fenómenos inducen crecimiento a la rama in- 
dustrial que consideramos, pero se debe tener en cuenta que lo hacen en la medi- 
da que la población crece y sobre todo en la medida que mejoran sus condiciones 
de vida en general y las culturales y educativas en particular. Ahora bien; es plau- 
sible esperar que este tipo de influencias se manitieste muy claramente en el lar- 
go plazo, pero en plazos cortos puede ser Mgnificante y hasta contradictoria. 
En el caso del Perú en los períodos recientes, esas influencias han sido ambiguas, 
en primer lugar por la evolución de los ingresos, regresiva en algunos de ellos 
(tanto en términos de niveles como de distribución), como ‘consecuencia de la 
crisis de 1975 en adelante; en segundo lugar, por la ticertidumbre y.distorsiones i 
generadas a propósito de la introducción -de reformas estructurales y la política 
industrial de la década, así como por las diversas formas de resistencia a su imple- 
mentación ; y , fmalmente , por el hecho, vinculado en forma y grados diferentes a 
las dos anteriores, de una importante menor circulación de publicacionesperió- 
dicas, en número y en tiraje, a partir de 1974. 

Estas situaciones se reflejan bastante bien en la evolución que han seguido 
los volúmenes físicos de producción, que se presenta en el Cuadro No. 3. 

14 La equivalencia en términos físicos para el cáhlo del precio es de 46.6225 gabmes 
de petróleo residual por TM de bagazo. 
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Es pues evidente que desde 1955, aíío a partir del cual podemps obtener 
estimaciones del Indice de Volumen Físico de Producción, se pueden observar 
etapas de crecimiento intenso de la Industria de Pulpa y Papel que es incluso su- 
perior al que registra el sector manufacturero en su conjunto (hasta 1965) y lue 
gq una decl&gióg &e ritmo que en la déca& de los 70 se hace muy irregular e 
incluso negativo en algunos años. Ciertamente no hay asociactin detida entre 
el crecimiento de la industria que estudiamos con el del conjunto, y lo más nota- 
ble, ni siquiera la hay con uno de los principales insumidores de sus productos, es 
decir la industria de Imprentas y Editoriales. Este último, sin duda, refleja la irn- 
portancia relativa aún de la producción interna en la oferta global, como veremos 
más adelante. 
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CUADRO 3 

Tasas de Crecimiento del Volumen Fisico de Producción 

l 5560 6065 65-67 68-71 71.72 72-73 73-74 74-75 75-76 76-77 77-78 78-79 

Total* 8.5 8.7 8.1 9.6 8.1 7.4 8.2 7.1 3.3 -8.0 -5.6 -0.9 
Papel y Celulosa 12.4 ll.6 5.6 5.0 -1.1 0.3 24.1 -16.4 13.2 5.7 -15.1 -5.5 

Celulosa, Papel y 
Cirt6n 10.5 11.6 6.3 -3.2 -5.5 -8.9 26.8 -15.0 0.4 0.2 -0.5 3.5 
Manufacturas de 
Papel y Cartón 17.8 11.6 -7.2 20.5 3.5 9.7 20.2 -18.6 33.4 12.3 -30.6 -19.2 

Imprentas 6.2 12.1 8.1 1.6 18.3 9.9 -1.6 -4.4 -2.7 -19.5 -7.8 -20.4 

Fuente: Elaborado a partir dc las Series de Indices de Volumen Físico de Producción del Banco Industrial del Perú para 1955-1967 
y  del Ministerio de Industria y  Turismo para 1965-l 979. 

* Incluye Harina de Pescado. 
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Por lo demás, el examen de la información disponible nos mu’estra que la 
industria de papel y cartón ha mantenido en forma bastante estable su contribu- 
ción al Producto Interno, con aproximadamente el 1.5 %del Valor Agregado In- 
dustrial, e igualmente ha asegurado alrededor del 1.0 %del empleo en el Sector 
desde hace algo más de veinte aíios. Parecería por tanto que su importancia reh+ 
tiva no se ha modificado sustancialmente. 

5. EVOLUCION Y DIVERSIDAD DE LA DEMANDA 

Por otra parte, la utilización de productos de la industria en el conjunto de 
la economía, en términos absolutos, se ha incrementado muy fuertemente hasta 
1970, llegando a cuadriplicar el Consumo Aparente de Papel y triplicar el de car- 
tón, con respecto a los niveles registrados en 1955, como se puede ver en el Cua- 
dro No. 4. 

CUADRO 4 

1955 
1960 
1965 
1970 
1976 
1979 
1980 

Consumo aparente de papel y cartón 
(Toneladas MMcas) 

T 
PAPEL CARTON 

i 
Composición Composición 

CONSUMO Porcentual CONSUMO Porcentual 
APARENTE Prod. Esptnt. lmpaa. APARENTE Red. Espc-t. Import 

42,586 45.5 0.6 55.1 10,141 89.6 0.1 10.6 
5 1,934 47.7 - 523 22,957 96.3 0.3 3.8 
96,852 46.7 N.D. 53.3 39,802 90.7 ND. 93 

165,888 66.0 N.D. 34.0 30,375 90.1 ND. 9.9 
137,000 74.5 6.1 31.6 49,700 100.8 7.2 6.4 
124,500 96.4 3.9 7.5 54,700 101.4 10.6 0.2 
157,400 88.7 - 113 66,800 95.1 - 4.9, 

Fuente: Banco Induhal del Peró, “6ituach de Ia Industria mera” (1960-67 : 
Ministerio de In&stria y  Chncrcio, “‘BvohuIón de la Industria Mauuf~ 19 6d- 
1970”. Los datos para 1955 non Ios chmadospor la CEPAL y  los de 1976 en adeIan- 
te, infcmnaeiones de CICEPLA. 
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Se puede apreciar igualmente que la proporción que corresponde a la pro- 
ducción interna es creciente, incluso en los últimos aí’los en los que, por los fenó- 
menos seiialados líneas arriba, se han reducido los voliunenes producidos y los 
demandados a la industria. En todo caso, parece razonable pensar que en circuns- 
tancias normales, se trata de una demanda en expansión, lo cual se confuma si se 
compara otro indicador, el consumo per cápita, con el correspondiente para 
otros países y que muestra todavía un uso limitado de papel y cartón en el Perú, 
en razbn del grado de desarrollo industrial y las condiciones de vida de las capas 
mayoritarias de la población. 

CUADRO 5 

Consumo per cápita de papel y cartón 

(1977) 

Argentina 28.5 Kg./Hab. 
Brasil 21.9 
Colombia 13.1 
Chile 19.2 
México 27.8 
Perú 12.4 
Venezuela 49.8 

Fuente: CICEPLA, República de Perú, Comisión II. 

Habría que señalar además-que en 1947, el Coinsumo per cápita en el Perú 
era de 3.8 Kg./Hab. y de 7.QKgJHab. en 1956, según información de la CEPAL15, 
lo que refuerza la impresión de una demanda creciente, pero se debe señalar al 
mismo tiempo, el hecho o la práctica bastante genwahzada de uso múltiple de 
papel y productos de papel, como es, entre otros ejemplos, el empleo de periódi- 
cos para empaquetar y despachar mercadería al por menor que no es contabili- 
zada en indicadores como el que comentamos, y por otra, reduce en alguna me- 
dida la demanda por productos nuev#’ . Este fendmeno e&í ligado indudable- 
mente al carácter artesanal e informal de una parte de las estructuras de prodw 

15 Nat5ancsUnidas.~AL,Op.eitpag,lO?. 

16 Cho de los csqtm&m entmdados dcscrii cata nmdakhd diciendo que *cl papel 
damucbsvucltas’~,antesdrsadeshechad0. 
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ción y de comercio en el país y por lo mismo constituirá, en alguna medida, una 
restricción al ritmo de la expansión por un plazo adicional. 

Ahora bien, la evolución del Consumo Aparente en todo caso no ha sido 
uniforme, y se puede decir que ha sido bastante diferente según los diversos ti- 
pos de papel y cartón, tal como se muestra en el Cuadro No. 6. En efecto, de 
acuerdo con los usos a que se destinan, se clasifican los papeles y cartones en tres 
grandes categorías, a saber por Escritura e Impresión, para Empaque y para uso 
Sanitario, y entre ellos los hay con diferentes características y precios y por tan- 
to son diferentemente requeridos por los usuarios. 

CUADRO 6 

Cmsmno aparente de papel y cartón por tipo de producto 
(MiIes de Toneladas M&icas) 

1960 1965 1970 1976 1979 1980 

Periódico 
Imprenta y Escritorio 
Para Empaquetar 
Papeles Sanitarios 

‘y Otros PaJeles 
Cartones ’ 

18.1 40.4 49.3 35.9 24.4 34.4 
7.0 13.0 24.1 44.4 43.2 60.8 

19.4 .33,3 43.7 41,2 38.9 40.4 

7.5 9.2 10.8 15.5 18.0 21.8 
23.0 38.7 30.4 49.7 54.7 66.8 

I 

-i nrsl 75.0 134.6 158.4 186.7 179.2 224.2 

Fuente-: Banco Industrial, op. cit. (1960-1965); Ministerio de Industrias (1970) y CICEPLA 
. . 

. Para los efectos de nuestra presentación hemos diferenciado el papel perió- 
dico entre los de Escritura e Impresión, por su particular importancia en el con- 
junto; igualmente los diversos tipos de cartón que habitualmente se incluyen 
conjuntamente con los de Empaque; y, fmahnente, hemos considerado los pape- 
les especiales (“otros papeles”) conjuntamente con los Sanitarios, porque repre- 
sentan un pequeño volumen y porque la información disponible no nos permitía 
Ia desagregación para los primeros años de la serie. Aún en este nivel de globali- 
dad, se puede apreciar que la demanda por papel de periódico ha sido la más 
afectada, y que en los otros rubros el crecimiento contimía, aunque las intensida- 
des mayores se localizan en perfodos distintos, probablemente en relación con el 
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carácter más estable de los comportamientos sociales y culturales, o bien con las 
fluctuaciones derivadas del ritmo de producción de otras industrias en período 
de crisis y de sus necesidades y exigencias técnicas. 

En realidad, más allá de la primera y útil impresión que ofrecen estos rea- 
grupamientos, en necesario reonocer que en razón de la variedad de tipos y de 
calidades de papel y cartón17 se plantean demandas específicas por productos 
diferenciados tanto en lo técnico como en lo económico. Así, los papeles paraim- 
presión, por ejemplo son solicitados en función de sus propiedades de printabL- 
dad y opacidad y en relación con el sistema de impresión; los de embalaje por su 
resistencia o impermeabilidad, y en fin los sanitarios por las propiedades exigibles 
en relación con los diversos usos finales. Como consecuencia, tendremos que 
las elasticidades son muy variadas, desde lo casi nulo en el caso de los.pape- 
les de imprenta y escritura y de algunos papeles especiales, hasta la muy ele- 
vada (presumiblemente) de los de empaquetar, dada la cantidad de sustitutas 
que existen. Incluso debemos Malar que en el curso de nuestro trabajo hemos 
podido comprobar lo específico de las demandas en relación con las calidades 
dentro de un mismo tipo de papel o cartón y ello en relación con el tipo de pro- 
ducto fanal y el mercado en que se va a ofrecer, como es el caso de los cartones 
rústicos para la fabricación de cajas de zapatos o maletas de bajo precio, o bien 
archivadores u otros pro.ductos. en que el carton queda recubierto. Estas produc- 
ciones, por lo demás, son poco exigentes en cuanto al cumplimiento de normas 
técnicas por los insumos que emplean, lo cual tiene consecuencias sobre la es- 
tructura productiva y el dinamismo tecnológico, como veremos más adelante. 

Ahora bien, si tenemos en cuenta la necesidad de insumos y la influencia 
de las materias fibrosas conocidas sobre las características (tipo) y calidad de pa- 
peles y cartones, es razonable suponer que existe una demanda derivada por los 
diferentes tipos de pulpa o fibra virgen y por fibras secundarias que’ al igual que 
la demanda por papel, se encuentran globalmente en expansión. aunque la situa- 
ción es muy variada si se individualizan las demandas específicac. 

17 En el Perú se utilizan más de 200 variedades de papel, de acuerdo con las informacio- 
nes que hemos podido obtener, las mismas que induyen las diferencias de pamaje en 
los diversos tipos de papel. Para los efectos de clasificación oficial, se conocen 79 de- 
nominaciones arancelarias. 
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CUADRO 7 

Consumo aparekte de pulpa 
(Toneladas Métricas) 

Producción Importación Consumo 
Aparente 

1946 4 
1950 5 
1955 12 
1960 28 
1965 50.8 
1970 71.6 
1976 90.5 
1979 108.4 
1980 141.7 

7.8 
9.9 

11.1 
30.7 
30.0 
57.3 
50.2 
49.3 

7 ll 
12.8 
21.9 
39.1 
81.5 

101.6 
147.8 
158.6 
191.0 

Fuente: Naciones Unidas, CEPAL (1946-1955). B arico Industrial (1960-1968); Ministerio de 
Industria, y Comercio (1970-72), y CICEPLA (1976-1980). 

En efecto, el Cuadro No. 7 nos permite comprobar un incremento sosteni- 
do, aunque variable del Consumo Aparente de Pulpas que pasa de algo de 13 mil 
Toneladas Métricas en 1950 a más de 190 mil en 1980; y aún más, que en los pri- 
meros años considerados, la producción local era menor que el 40 %del total, 
mientras que al fmal representa aproximadamente el 70% . A esto habría que 
añadir que la recolección y uso de recortes y desperdicios como fuente de fibra 
secundaria ha pasado de algo de 8 mil toneladas en 195518 a aproximadamente 
40 mil, Toneladas en los años recientes y que incluso tanto por deficiencias en el 
sistema de recolección como por problemas de producción, se ha impokdo des- 
perdicios. 

18 La áfra pam 1955 es estimada globalmente por la CJ?.PAL como uniforme para varios 
aüos; en la hformaáón reciente el volumen es relativamente estalileyhimportación 
del orden de 4.5 mil toneladas métricas anuales (lOo/o). 
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Por otra parte, es evidente que la composición de los volúmenes consumi- 
dos ha variado a través del tiempo e incluso lo ha hecho en grado impprtante. En 
efecto, en las etapas iniciales de la industria, la demanda fue por fibra*aecundaria 
y luego, sólo en la medida que se diversifica la producción, es de&que se co- 
mienza a fabricar un mayor numero de tipos de papel, que se elevan las calidades 
y se cumplen normas internacionales, las plantas locales deben recurrir a la im- 
portación de pulpas, que no sólo debían ampliar la disponibilidad, sino asegurar 
la obtención de las características deseadas. En este aspecto, la composición de 
la demanda entre insumos nacionales e importados no obedece sólo a la eventual 
insuficiencia de la producción local, sino muy especialmente a la necesidad de 
utilizar diversos tipos de fibras que no se producen o que no se pueden producir 
en el país. Es así que en los años recientes, la composición del Consumo Apziren- 
te por tipos de pulpa (ver Cuadro No. 8) muestra que la importación de pulpa 
química de madera es proporcionalmente grande, que el país no produce y debe 
importar el íntegro de la pulpa mecánica -que utiliza y, en fm que es en el rubro 
de fibras cortas, tanto de madera como de bagazo, que ha crecido y en forma 
importante, la posibilidad de abastecimiento interno. 

CUADRO 8 

Consumo aparente por tipos de pulpa y fibra secundaria 
(Miles de Toneladas Métricas) 

1970 1976 1977 1978 1979 1980 

PRODUCCION 
Química de Madera 
(Fibra Corta) 
Química de Bagazo 

0.2 3.8 4.5 
71.4 86.7 93.9 

IMPORTACION 
Mecánica de Madera 
Química de Madera 
(Fibra Larga) 

0.3‘ 0.3 

29.7 57.0 

- 

55.3 

EXPORTACION 
Química de Bagazo - - 

Consumo Aparente 101.6 147.8 
Recoleccibn y Consumo de 
Fibras Secundarias 45.4 49.9 

Fuente: CICEPLA. 

0.5 
153.2 

33.4 

. 
5.0 5.2 6.7 

90.1 103.2 135.0 

1.2 2.6 4.5 

42.2 47.6 44.8 

- - - 

138.5 158.6 191.0 

44.7 383 4X4 
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Anteriormente hemos señalado que la demanda por papel y cartón había 
experimentado una expansión bastante importante y que debe acentuarse aún 
más en 1~s períodos futuros. Ahora bien, en concordancia con lo que hemos ma- 
nifestadoten los párrafos inmediatamente anteriores, debemos decir que la com- 
posición del consumo aparente de papel y cartón ha variado diferentemente se- 
gún los productos específicos, y además, en relación wn la disponibilidad de ma- 
terias primas y con la capacidad de innovación. 

En efecto, la diversificación de la producción y la elevación de calidad o la 
adecuación de las características del producto a usos específicos, plantea proble- 
mas técniws y económicos que no son de fácil solución. Pero ocurre al mismo 
tiempo, que la demanda crece, se diversifica y se hace más exigente en cuanto a 
características y propiedades del producto, y en consecuencia, se debe recurrir 
a la importación de papeles y cartones no sólo por razones de insuficiencia, sino 
por razones de capacidad o posibilidad técnica y económica de hacerlo en el 
país. Esto sucede con papeles cuyo proceso de elaboración no se conoce o no se 
ha implementado en el país, como es el caso del papel couché (hasta hace poco), 
o de papel base para papel carbón, del papel para cigarrillos; o bien, de papeles 
que se fabrican a partir de materias primas que el país no dispone, como es el pa- 
pel de periódico tradicionalmente fabricado a partir de pulpas de madera de 
coníferas, o papeles resistentes, como las tarjetas de computadora, y otros pa- 
peles especiales. 
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CUADRO 9 

Producción e importación de papel y cartón 
(Porcentajes del Total Anual) 

1960 1965 1970 1979 1980 
Prod. Imp. Prod. Imp. Prod. Imp. Prod. Imp. Prod. Imp. s 

29.4 Periódico 64.5 83.2 825 68.1 13.9 
Imprenta y 

Escritorio 9.4 9.2 12.5 10.0 18.5 9.9 24.4 21.3 26.0 
Para Empaquetar 39.1 3.6 39.2 0.4 44.1 0.4 22.6 19.9 
Papeles Sanitarios y 

Otros Papeles 4.3 19.6 3.4 1.4 9.6 2.2 9.5 9.5 8.9 
Cartones 47.2 3.1 44.9 5.4 27.8 5.0 33.5 1.1 31.3 

Total 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 

Total en T.M. 46,921 28,046 80,388 59,327 98,473 59,818 180,400 9,400203,100 2 

1 

37.4 0’ 
8 

- õ (0 -. IU 
17.5 3 
15.6 2 

< 
5 
z 

00.0 2 

Fuente:.B.ma, Industrial (1960-1965); Ministerio de Industria y Comercio (1970) y CICEPLA (197940). 
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El Cuadro No. 9 nos muestra que el Perú debía aba:;tecerse en el exterior 
del íntegro del papel de periódico que consu.mía,,y que ese rubro constituía cerca 
del 80% de las i$portaciones de papel, situación que permanece hasta 197811 
que se .produce ‘una innovación, es decir la producción de este tipo de papel a 
partir de fibra de bagazo lg . En el caso de los papeles para Imprenta y Escritura 
en general ha habido un aumento de la producción local pero las necesidades de 
importación son todavía elevadas, sobre todo en el caso de papeles más elabora- 
dos y que incorporan fibras largas. En cambio, en el caso de los papeles para em- 
paquetar, los de uso sanitario y cartones, la tendencia a la reducción de las im- 
portaciones es muy neta, ya que estos papeles se pueden producir íntegramente a 
partir de pulpa de bagazo y de desperdicios. Incluso aquí, la introducción de un 
nuevo proceso de destintado, incorporación de tecnologfa nueva en el medio, ha 
permitido a una planta, eliminar la importación de pulpa y producir sólo a base 
de desperdicios. En esta interpretación, evidentemente estamos considerando 
que el grueso de las importaciones en el rubro de papeles sanitarios y otros pape- 
les corresponde a estos últimos, y debemos señalar por último que es en estas ca- 
tegorías, es decir, papel de embalaje, sanitario y sobre todo cartones, que se han 
producido las primeras exportaciones. 

6. CAPACIDAD Y VERSATILIDAD DE PRODUCCION 
DE LAS EMPRESAS 

Por el lado de la oferta, en lo que toca específicamente a la producción in- 
terna, encontramos también una diversidad de condiciones, vohímenes y ritmos 
de producción entre las empresas del ramo, las mismas que originan presencias y 
participaciones en el mercado que podrían resultar difíciles de explicar bajo los 
supuestos habituales de competencia y de eficiencia probada en ese mercado. 

En efecto, ya hemos señalado que sólo cuatro de las trece empresas pape- 
leras están integradas, es decir producen un elevado porcentaje o se autoabaste- 
cen de la pulpa que necesitan, y ahora podemos añadir que independientemente 
de esa característica, se encuentran plantas de dimensión y de condiciones técni- 
cas sumamente distintas. Sobre la dimensión, y recurriendo a indicadores no 
muy elaborados, encontramos que una sola empresa da cuenta de cerca del 50% 
del empleo y más del 65% de las ventas y el Valor Agregado estimados para 
1977, al mismo tiempo que hay‘cinco empresas que cor&iiuyen con menos del 
2% del empleo y menos del 1% de las ventas de la indnstria. 

19 En 1978 se produjo el 6.1010 del Consumo Aparente de papel de periódico, y en 
1979 se llegó al 73.8O/o que en cifras absolutas 
das Métricas respechamente. 

repmsentan 2.6O/o y 18 mil Toneh- 
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Las demás empresas se ubican en un nivel intermedio pero más cercano de 
las pequefias, ya que su aporte al empleo está entre el 3 y 9% y $s ventas 0 el 
Valor Agregado entre 2 y 6% aproximadamente. Ahora bien, si aB$imos que la 
instalación y entrada en funcionamiento de la planta de papel de perió(iico en 
TRUF’AL en 1978 significa que esaempresa @remen-ta s.rsta@a)men~,~~p 
ducción y en menor medida el empleo, las proporciones que aparecen en el Cua- 
dro No. 10 se refuerzan para el primer grupo, es decir las empresas grandes e in- 
tegradas representaran en conjunto algo más del 80% y se produce una disminu- 
ción relativamente pequeña de la proporción que corresponde a las otras empre- 
sas, guardando el mismo ordenamiento2’. 

20 La mayor alteración de importswia relativa ocurre entre las dos empresas más gran- 
des, pues lkunonga baja de SSO/0 algo de 42OJo y  TRUPAL sube de I4Ojo a 390/0, 



< 
CUADRO 10 fi 

2 
Empleo, Ventas y Valor Agregado por Empresas (1977) 

3 
: 

(Composición porcentual) 0 .-;--... 2 
3 

Personal Empleados Obreros V. Ventas V. Agregado/ $ 
-. 

Sociedad Paramonga Ltda. 49.50 
Cia. Papelera Trujillo 8.01 
Cía, Celulósica y Papelera 

del Norte 4.97 
Papelera Pucallpa 9.76 
Industrial Papelera Atlas 7.91 
La Papelera Peruana 7.91 
Fábrica de Papeles Paracas 3.72 
Administradora Industrial 1.23 
Papelera Zárate 3.06 
Industrias del Papel I .28 
Fáb. de Papel y Cartbn 

Piedra Liza 1.86 
Fab. de Carth, Papel y Derivados 
Vitarte 0.60 

Sucesión Antonio Mazzini 0.18 

53.89 47.69 68.42 65.44 
57.51 tl3.61 67.5 5.70 53.39 13.07 81.49 13.97 79.41 

3.49 5.59 2.21 2.26 
14.13 5.19 8.68 11.65 17.24 1.68 3.89 3.18 5.44 

8.68 7.58 6.38 4.21 
5.10 9.06 3.93 4.93 

19.54 4.21 17.99 3.51 20.15 1.84 12.15 2.54 11.68 
0.81 1.41 0.72 1.01 
2.15 3.44 0.64 0.66 

1.07 1.37 0.63 0.90 

0.90 2.26 0.35 

0.63 ó.59 0.08 
8.21 0.27 5.83 $15 9.22 0.05 2.47 

0.66 

0.12 
0.11 3.46’ 

-.- 

Total 3,820 1,117 2jO3 10'893,737* 3'885,664* 

F~wr~tc: Elaborado a partir de la Estadística IndustrJal delMinisterio de Industria y Comercio. * Miles de Soles. 
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Las demás empresas se ubican en un nivel intermedio pero más cercano de 
las pequefías, ya que su aporte al empleo está entre el 3 y 9% y.Ls ventas 0 el 
Valor Agregado entre 2 y 6% aproximadamente. Ahora bien, si añadimos que la 
instalación y entrada en funcionamiento de la planta de papel de perilidico en 
TRUPAL en 1978 significa que esa .emgresa kqem.enn@ sustan--ente mi- 
ducción y en menor medida el empleo, las proporciones que aparecen en el Cua- 
dro No. 10 se refuerzan para el primer grupo, es decir las empresas grandes e in- 
tegradas representaran en conjunto algo más del 80% y se produce una disminu- 
ción relativamente pequefía de la proporción que corresponde a las otras empre- 
sas, guardando el mismo ordenamiento*‘. 

20 J.a mayor alteración de importado& r&tiva OCUHE entre las dos empresas más gmn- 
des, pues Paramonga baja de 56% algo de 42010 y  TRUPAL SIGE de 1Wjo a 39O/o. 
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CUADRO 10 3 

R 

Empleo, Ventas y Valor Agregado por Empresas (1977) 
2 
m 

(Composición porcentual) z 
..-_- -- iii 

3 
Personal Empleados Obreros V. Ventas V. Agregados 2 

-. 

Sociedad Paramonga Ltda. 49.50 
Cia. Papelera Trujillo 8.01 57.51 
Cía. Celulósica y Papelera 

del Norte 4.97 
Papelera Pucallpa 9.76 14.73 
Industrial Papelera Atlas 7.91 
La Papelera Peruana 7.91 
Fábrica de Papeles Paracas 3.72 19.54 
Administradora Industrial 1.23 
Papelera Zárate 3.06 
Industrias del Papel 1.28 
Fáb. de Papel y Cartón 

Piedra Liza 1.86 
Fab. de Cartón, Papel y Derivados 
Vitarte 0.60 

Sucesión Antonio Mazzini 0.18 8.21 

53.89 47.69 68.42 65.44 
13.61 67.5 5.70 53.39 13.07 81.49 13.97 79.41 

3.49 5.59 2.21 2.26 
5.19 8.68 11.65 17.24 1.68 3.89 3.18 5.44 
8.68 7.58 6.38 4.21 
5.10 9.06 3.93 4.93 
4.21 17.99 3.51 20.15 1.84 12.15 2.54 ll.68 
0.81 1.41 0.72 1.01 
2.15 3.44 0.64 0.66 
1.07 1.37 0.63 0.90 

0.90 2.26 0.3 5 0.66 

0.63 0.59 0.08 0.12 
0.27 5.83 0.15 9.22 0.05 2.47 0.11 3.46 

- . ..- - 

Tola1 3,820 1,117 2,703 10’893,737* 3’885,664* 
_-. 

1 .IC,~(V: I:,Iahorado a partir de la Estadistica Industrial del Ministerio de Industria y Comercio. * Miles de Soles. 
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En resumen, tenemos dos empresas muy grandes y once pequeñas, de las 
cuales cuatro son sustanciahnente más grandes que las restantes, cuys,&men&n 
es realmente ínfima. Ahora bien, las diferencias no s610 son en t&mh& de tama- 
ño, sino de capacidad y versatibilidad del equipo y de calidad de los’productos, 
características que en algunos casos son independientes del tamaño, pero que en 
general están relacionadas con él por diversas razones. 

En base a una encuesta de la Oficina Sectorial de Planificación del Ministe- 
rio de Industria y Turismo realizada en las Plantas, en 1972*l y con la informa- 
ción que hemos recogido para los anos recientes, hemos hecho una estimación de 
la capacidad instalada y de la composición del equipo de las plantas papeleras 
que, sin preterición de gran exactitud, completa la idea de las diferencias de mag- 
nitud y capacidad de las plantas que estudiamos. 

En el Cuadro No. 11 presentamos, para cada máquina o línea de máquinas 
papeleras, los elementos que pueden permitir comparaciones más consistentes. 
En efecto, el “ancho útil” por ejemplo, es una característica muy importante de 
las máquinas, que está muy ligada a su modernidad y eficiencia y que por lo mis- 
mo constituye una seria restricción al eventual mejoramiento o adecuación. Por 
otra parte, la versatilidad o capacidad de producir diferentes tipos de papel o car- 
tón o bien el carácter especializado de las máquinas es también una característica 
importante; y.en tercer lugar, pensamos que es fundamental conocer la produc- 
ción que efectivamente se está realizando, para tener un juieio matizado sobre la 
capacidad, evaluada como lo es habitualmente, en Toneladas. Desde este punto 
de vista, es muy distinto el caso de una capacidad instalada que se dedica a la 
producción de papeles de “alto gramaje” y de cartones, con respecto a la de pa- 
peles sanitarios y de escritura que tienen la característica opuesta, Finalmente, 
estamos señalando como una referencia relativamente debil sobre la antigüedad 
de las máquinas, el ario de su instalación, a falta de otra información. 

21 Ministerio de Industria y Turismo, Oficina Sectorial de Planificación “Estudio Inte- 
gral de la Industria de Pulpa, Papel y Cartón en el Perú”, (Lima, 1972) mimeo, 3 ~01s. 
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CUADRO 11 

Amiustrias de Papel y Cartón: Capacidad instalada (1978) :. 

AñO& Ancho Lineas de Cap. Prom. 
lnst. útil Producción a 3 turnos 

en T.M./Día 
Paramonga 

TRUPAL 

C . P. Celulósica 
Papelera del Norte 
Pucallpa 

Atlas 
Papelera Peruana 

Paracas 
Adm. Industrial 

Zárate 

Industrias de Papel 
Piedra Liza 
Vitarte No. 1 
Mazzini 

PPXl 
PPX3 
PPXS 
PPXó 
Total 
PPX7 
PPX8 
Total 

No. 1 
No. 1 
No. 2 
Total 
No. 1 
No. 1 
No. 2 
No. 3 
No. 4 
Total 
No. 1 
No. 1 
No. 2 
Total 
No. 1 
No. 2 
No. 3 
No. 4 
Total 
No. 1 
No. 1 

No. 1 

1939 2.46 Variada 
1951 2.40 Cartones 
1962 2.96 Bond, Kraft, Cartón 
1967 4.20 Ligeros y Sanitarios 

1968 4.94 Kraft y Cartones 
1978 7.62 Periódico 

1950 
1969 
1973 

2.20 
2.30 

Kraft , Embalaje 
Sulfito, Kraft, Bond 
Cartones 

1966 2.35 Bond, Couché, Obra 
1933 1.55 Sobre, Cartulina 

ND Id96 Bond 
ND 2.35 Cromo y Sanitarios 
ND 2.10 Cartón 

1968 
1960 
1960 

2.20 
2.20 

Sanitarios 
Sanitarios 
Embalaje, Cartón 

1966 2.20 sumo 
ND 2.20 Sanitario 
ND ND Cartón 

1966 1.10 Cartón 

1958 1.40 Embalaje 
1921 1.40 Cartón Embalaje 
1966 1.10 Cartón 
1918 1.10 cartón 

15 
35 
30 
25 

105 
75 

110 
185 

5 
4.5 
4.0 
8.5 

10.0 
2.1 
3.3 
2.1 
2.5 

10.0 
4.5 
0.6 
2.1 
2.7 
0.9 
1.2 
6.0 
2.0 
3.2 
2.7 
2.1 

..9 
.6 

Fuentc Explicada en el Tacto. 
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La lectura del Cuadro No. ll nos refuerza en la percepción de diferencias 
muy grandes entre las plantas ya que esta vez las diferencias incluso se acentúan, 
tanto más si observamos que las plantas más pequefias se dedican justamente a 
la producción de cartones rústicos y papeles de embalaje, es decir de alto grama- 
je. Por otra parte, Paramonga, TRUPAL y Paracas operan con maquinaria moder- 
na, la primera por un esfuerzo sostenido de mejoramiento o ampliación de capa- 
cidad aún de sus máquinas más antiguas, las otras por lo reciente de su instala- 
ción, y en el caso de Paracas con la consecuencia de que a pesar de su reducida 
dimensión es una de las más eficientes del medio. Otras plantas, a pesar de una 
antigüedad no mayor de 25 años operan con maquinaria relativamente antigua 
(algunas veces porque fue adquirida de segunda mano) pero que con algunas mo- 
dificaciones están operando en condiciones aceptables. Finalmente debemos se- 
Iialar un caso particular y otros más bien extremos, uno es el de Papelera Perua- 
na que opera con maquinaria muy antigua (de las primeras décadas del siglo) y 
por lo mismo con características muy limitantes como el reducido ancho útil, 
pero que en base a un énfasis en la búsqueda de alta calidad de los productos que 
ofrece (algunos de los cuales, se dice, son los mejores en el país), mantiene renta- 
bilidad y algún dinamismo. El otro caso es el de dos de las plantas más pequeñas 
con maquinaria aún más antigua y por lo mismo con serias limitaciones técnicas 
y que no han sido modernizadas, y el de la tercera que si bien es mucho más re- 
ciente (Vitarte) tiene una máquina construida por su propietario22 en base a par- 
tes y piezas de maquinarias retiradas de otras actividades y que reproducen en lo 
esencial la tecnología tradicional. 

Como consecuencia se desprende que aparte de la competencia del papel 
importado intensificada por la reducción de restricciones, las plantas grandes y 
modernas, con amplias posibilidades en cuanto a volúmenes, calidad y versatili- 
dad de la producción, y que además ya controlan una parte sustancial del merca- 
do, estarían en posibilidad de desplazar a las otras o bien obligarlas a expandirse 
o modernizar, fenbmenos que no han ocurrido, a juzgar por la evolución (o no 
evolución) de unas y otras, por la aparición reciente de una planta de dimensión 
muy pequeña y características técnicas más bien primitivas, e incluso por el he- 
cho, del que hemos podido enterarnos en curso de preparación de este trabajo, 
que están en tramites de autorización de funcionamiento y realizando trabajos 
previos, tres pequeñas plantas cartoneras y otras tres para la fabricación de pa- 
peles sanitarios, todas en base a equipos de segunda mano. 

22 Antiguo trabajador en otra planta papelera. 
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Por otra Parte, ya hemos Míalado que existe una amplia gama de papeles 
y cartones que son solicitados por otras industrias, y debemos añadir ahora, que 
la produccih de cada tipo de papel o cartón plantea exigencias precisas que sig- 
nifican adeamih & las máquinas, empleo de insumos específicos y acceso 0 
disponibilidad propia de conocimiento sobre los procesos y la generación de ti- 
racterísticas deseables para los productos. Esta restricción hace que, evidente- 
mente, no todas las empresas se encuentren en condiciones de afrontar cualquier 
nivel y tipo de producción y que exista una ventaja para las más modernas y, por 
vía de consecuencia, otra causa de diferenciación de las empresas, como en efec- 
to aparece de las estimaciones sobre la producción, (ver Cuadro No. 12). Las em- 
presas más grandes muestran una relativa diferenciación de su producción mien- 
tras que la que corresponde a empresas pequeñas tiende a ser única. 

Ahora bien, este tipo de informa&% requiere ser complementada para una 
mejor interpretación. En primer lugar, la antigüedad y el tipo de expausió~ de 
Paramonga, que dispone de un lote de máquinas con posibilidades diversas, la 
hace particularmente apta para una producción diversificada, mientras que el 
equipo de TRUPAL es más especializado, de manera que la relación entre escala 
y diversificación no es necesariamente directa y deftida. En segundo lugar, entre 
las empresas intermedias, tenemos el caso de una empresa cuyo 6xito se apoya en 
la especializacih (Paracas) en base a equipos y procesos modernos, mientras que 
otra (Papelera Peruana) compensa limitaciones de un equip antiguo, cou diver- 
sificación y calídad. Por último, el caso’ de las empresas máS pequeñas está rela- 
cionado más bien con lo primitivo de su equipo y procesos, ya que deben limitar- 
se a producir los papeles 0 cartones más simples y rústicos. 
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cuadro No. 12 

pROD”CCfON NACIONAL DE PAPELES Y CARTONES EN 1980 

1. Pa?ae&@Anmr~6n 2a.237 37.287 -_- 

28.237 

2. paa?zlqecp 47,157 

h:- Lb.9 13,864 

B.- Corrugar 605 

1 .- sacos 6,674 

J.- Bolsas 1,195 

K.- Otros (envolver) 7.270 

L. - PleSxdizos 14,624 

Q.- Otros cartcmes 3.525 

$179 -.- 
9,108 -.- 

43,457 3,609 

0.452 .- 

12.677 958 

22pLis -.- 

2.238 

263 413 

-.- 

-. 8,289 7.167 

-.- -.- 

-*- -.- 

-.- 

-,- -,- 

28,179 
50,049 

2.072 

104,423 

22.216 

14,240 

28,739 

3,433 

8,296 

14,624 

12,775 

18.054 

17,204 

600 

245 

3. sanitprias 9.@33 

As- HigiBnicoa 9,360 

B.- s6?vllletaa -.- 

C.- Todlm 245 

-. 
5,417 
2,872 

-. 

-.- 

-.- -.- 
-._ -.- 

-.- -<- 

7,167 

350 

-_ 

-.- 

350 

299 

299 

-.- 

600 

500 

-: 

600 

P 



vega Centeno/Remenvi 

Otro elemento a tener en cuenta adicionalmente, es que una producción 
diversificada con un equipo limitado, que es el caso general, implica necesarias 
paralizaciones y reacondicionamiento de las maquinarias, y por lo mismo atenta 
contra la rentabilidad del conjunto. Esto se ha podido observar en algunas etapas 
y particularmente en Paramonga, antes de la nacionalización23. En los afíos 60, 
Paramonga llegó a producir 13 1 tipos diferentes de papel y cartón para mantener 
su posición en el mercado (frente a las importaciones), al precio de una menor 
eficiencia, pero a raíz de la nacionalización y de haberse constituido el “Comple- 
jo Paramonga” que en la lfnea de pulpa y papel involucra además de sus propias 
plantas, las de TRUPAL, Papelera Peruana, Celulósica y Papelera del Norte (Ca- 
yaltí) y Papeles Peruanos de Pucallpa, bajo una gerencia única, se ha operado un 
cambio. Ese no es otro que una racionalización de la producción en el Complejo 
que ya no debe competir sino optimizar conjuntamente con las otras empresas 
dando como resultado que Paramonga haya reducido considerablemente sus lí- 
neas de producción (60 en 1979) y en general se tienda a especializar la produc- 
ción de cada planta. 

En todo caso, la diversificación o el cambio de línea está restringido por la 
versatilidad de la maquinaria y la capacidad o voluntad empresarial para lograr 
productos aceptables en el mercado, en términos de calidad y precio. Este desa- 
fío es creciente en la medida que se trata de papeles más elaborados o con carac- 
terísticas muy precisas y está, por lo demás, muy relacionado con el tipo de ma- 
teria prima e insumos químicos que se empleen, así como por la competencia de 
papeles importados. 

Respecto a los Insumos, tenemos por un lado las fibras celulósicas, de las 
cuales se produce en el país prácticamente sólo un tipo, es decir, fibra corta de 
bagazo de cana o de madera (cetico) y se debe recurrir a importar fibra de otras 
características para producir numerosas variedades de papel. Por otro lado tene- 
mos el uso de fibras secundarias, que es general e importante en todo el mundo, 
y lo es también en el Perú, pues representa el 20% del consumo de fibras, pero 
con algunas diferencias, incluso entre empresas, en cuanto a la forma de su 
empleo. 

23 La Ley General de Industrias de 1970 establecÍa que las in- de primera priori- 
dad, y  entre ellas la de Pulpa y  Papel, por ser productora de insumos básicos, debía 
pasar a ser propiedad estatal, yen 1974 sc efectuó la nacionaliza&n. 
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La producción de pulpa en el país ha crecido en forma importante, tal co- 
mo se mostró en el Cuadro No. 7 y ha pasado de ser componente.menor del Con- 
sumo Aparente, a representar el 68% del mismo en 1979, peroaunque esta ex- 
pansión continúe se deberá importar pulpas que el país no produce. La produc- 
ción estimada para 1980 se muestra en el Cuadro No. 13, con referencia a las 
empresas productoras. 

CUADRO 13 

Producciones de pulpas en 1980 
(Toneladas Métricas) 

Paramonga TRUPAL Cayaltí Pucallpa Total 

Pulpa de Bagazo Crudo 20,620 37,510 
Pulpa de Bagazo 

Blanqueado 50,056 23,651 
Pulpa de Madera -- -- 

Total 70,676 61,151 

Fuente: CICEPLA, República de1 Perú, Comisión II. 

3,130 -- 61,260 

-- -- 73,707 
-- 6,703 6,703 

3,130 6,703 141,670 

Se puede apreciar que nuevamente la mayor proporción corresponde a Pa- 
ramonga y TRUPAL, esta vez con 93% de la producción, y se debe anotar ade- 
más que tres de las cuatro empresas consumen íntegramente su producción y só- 
lo Paramonga, en algunos períodos en que tiene producción excedentaria, vende 
pulpa a otras empresas del país y aún ha exportado durante algunos anos. 

Ahora bien, esta producción no satisface la demanda interna por cuanto és- 
ta solicita un volumen mayor y sobre todo una variedad de pulpas que no se 
producen’ como ya hemos señalado, y se debe recurrir a la importación, sobre 
todo complementaria, como se muestra en el Cuadro No. 14. 
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CUADRO 14 

Importación de pulpas en 1980 
(Toneladas MtSas) 

Sociedad Papelera Papelera 
Paramonga Peruana Atlas Total 

De Fibra Larga 
Semi Blanqueada 

De Fibra Larga 
Blanqueada 

De Fibra Corta 
Blanqueada 

Pulpa Mecánica 

23,079 - - 23,879 

9,779 3300 3,200 16,279 

-- 1274 3,350 4,724 
4.464 c - 4,464 

Total 38,122 4,674 6,550 49,346 

Fuente: CICEPLA, República del Perú, Comisión II, Abril 1981. 

Efectivamente, se puede apreciar que los mayores importadores de Pulpa 
son justamente los mayores productores nacionales, y en razón de la escala y va- 
riedad de su producción deben completar y complementar su propia producción. 
A continuación están las empresas intermedias que se dedican sobre todo a la fa- 
bricación de papel de escritura y otros papeles finos. Finalmente, debemos refe- 
rirnos al consumo de pulpas secundarias cuyo volumen se muestra en el Cuadro 
No. 8, y a propósito del cual se puede decir que está cerca de las 45 mil tonela- 
das anuales desde hace diez años, y en los últimos representa el 20% del consu- 
mo total de fibras. 

Independientemente del volumen consumido, de su eventual incremento y 
del mejoramiento de los sistemas de recolección, deseamos poner énfasis en las 
condiciones de su inclusión en la producción, lo cual diferencia nuevamente las 
empresas y los productos. En efecto el papel de desperdicio de las propias pape- 
leras (broke) o el papel usado (papel de ciudad) mantienen Las propiedades inhe- 
rentes a la pulpa empleada en su producción y puede contribuir a la obtención 
de pastas de óptima calidad, pero ello requiere claaXúxción y tratamiento pre- 
vio, sobre todo si el papel ha sido usado o impreso. Ahora bien, desde este pun- 
to de vista, tenemos casos en los que mediante el empleo e incluso ia importa- 
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ción de desperdicios seleccionados (de alrededor de 5 mil toneladas anuales), se 
incorporan fibras largas tal como lo hacen empresas como Paramonga, por ejem- 
plo; tenemos otros casos en que por un tratamiento muy eficiente de destintado 
o deinking, se producen productos de la mejor calidad en el medio, sin recurrir a 
fibra virgen que anteriormente se importaba (Paracas); y f&ente tenemos el 
caso extremo de recolección local indiscriminada y preparación de pastas sin tra- 
tamiento previo. En estos casos solo se produce papeles rústicos para empaque 
y cartones grises, incurriendo en menores costos pero comprometiendo calidad y 
precio de venta. 

En lo que concierne a los insumos de origen quimico, debemos señalar que 
unos son nece,sarios exclusivamente en la producción de Pulpa, otros en la prepa- 
ración de las Pastas y en el proceso mismo de elaboración del papel$y en esa me- 
dida son mayormente solicitados por las plantas integradas y en seguida por las 
papeleras que producen papeles de mayor grado de elaboración. No nos ha sido 
posible obtener información detallada para una fecha más reciente, pero la que 
presentamos en el Cuadro No. 15 para 1970 da una idea de la variedad e impor- 
tancia relativa de los diversos productos. 

Se puede percibir que no hay oferta nacional (o no había en los casos se- 
ñalados) en los rubros de productos más elaborados y de mayor precio, como 
lo ratifica además la relación inversa entre las cifras de cantidades y precios. 
Ahora bien, esta situación que por lo demás tiende a modificarse como estructu- 
ra típica, no es negativa en si misma, ya que puede existir ventaja, por lo menos 
inmediata, en importar; pero dada su importancia relativa lo es en términos de 
que las empresas usuarias deben formar importantes stocks para asegurar la con- 
tinuidad de la producción y ello implica opciones sobre el uso del capital y una 
elevación de los costos24 que resulta perjudicial en el corto plazo y compromete 
el desarrollo futuro. En todo caso, a juicio de los Ejecutivos e Ingenieros entre- 
vistados, los costos y riesgos de almacenaje de insumo son muy altos, almismo 
tiempo que inevitables, tanto más que han habido etapas de particular dificultad 
para importación. Incluso hay que mencionar que la posibilidad de reciclaje o 
utilización múltiple de algunos componentes como la soda cáustica, no se realiza 
actualmente porque ello requiere de plantas especiales, de las cuales sólo está en 
estudio la de una planta. 

24 El mismo problema se presenta con el almacenaje de repuestos y el mantenimiento de 
la maquinaria. 
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E CUADRO 15 É 
i 

Industrias de pulpa, papel y cartón - Insumos químicos 1970 0 
(Cantidades en toneladas m&ricas y valores en miles de soles) 

f 
i-2 . 

Insumos NACIONALES IMPORTADOS TOTAL 
2 

Cantidad Valor Cantidad valor Cantidad 
E 

Valor 5 

Colorantes 
Caolfn en Polvo 
Almidón 
Blanqueador Optico 
Resina Natural 
Soda Chstica Liquida 
Soda Cáustica Sólida 
Alumbre 
Resinas SintBticas 
Aditivos para Batidos 
Agentes Antiespumantes 
Agentes Dispersantes 
Fungicidas 
Cloro Liquido 
Diversos Productos Químicos* 
Diversos Materiales 

-- 
-- 
643 
-- 
-- 
495 
- -. 

3,184 
-- 

-- 

180 

ND” 

-- 
9,284 

-- 
3,947 

12,918 
-- 
-- 
-- 
-- 
-- 

1,263 
2,485 

144 

482 
978 
156 

395 
-- 

1,307 

416 
116 
83 
12 
9 

-- 

ND 

7,378 
5,010 
3,652 
1,356 
7,884 

9,412 

8,469 
5,133 
4,007 
1,087 
1,821 

-- 
16,026 

1,296 

482 
978 
799 

396 
495 

1,307 
3,184 

416 
116 
83 
12 
9 

180 
ND 
ND 

7,378 
5,010 

12,936 
1,356 
7,884 
3,497 
9,412 

12,918 
8,469 
5,133 
4,007 
1,087 
1,821 
1,263 
1,140 

18.511 

ó 
z -. 

TOTAL 4,502 29,591 3,960 72;53 1 8,462 102:122 

Porcentajes (Cantidades) 53 47 100 
Porcentajes (Valores) 29 71 100 

* Aditivos para mejorar In wlidad de Pastas y Papeles. 
.- 

Fuente: Ministerio de Industria y Comercio, Oficina Sectorial de Planificac&, Estudio Integral. Op. cit. 
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Por otra parte se debe anotar que, en terminos de costos & producción, el 
origen de los insumos no es mayormente importante, pues los pi$ductores nacio- 
nales fijan sus precios con referencia a los precios de importación (con una ligera 
reducción), o bien por su costo de oportunidad, como es el caso del bagazo de 
caña que se vende al precio de petróleo Diesel residual mayorado en 20% , ya 
que su uso alternativo sería el de combustible en los calderos de los Ingenios azu- 
careros. 

Finalmente, las restricciones y los costos de producción están marcados 
por la disponibilidad de infraestructura y la necesidad de organizar todos sus ser- 
vicios, por las propias empresas. En efecto, antes hemos hecho referencia a la im- 
portancia del agua y la energía como insumos, y ocurre que la disponibilidad o la 

: calidad del agua no son adecuadas y las empresas deben captar y tratar el agua 
que consumen, fenómeno que ocurre incluso en zonas de aparente abundancia, 
como es el caso de Papelera Pucallpa, a causa de la irregularidad de la escorren- 
tía y del alto contenido de elementos orgánicos, en los ríos de la región y que, 
con algunas diferencias, constituyen el caso general. En el caso de la energía, las 
empresas deben afrontar deficiencias o irregularidades en el suministro, o bien 
afrontar el costo de mantener sus propias unidades generadoras. Nuevamente de- 
bemos, sin embargo, ser’ialar que estos problemas afectan mayormente a las plan- 
tas de dimensión mayor, con producción más elaborada y técnicas modernas; las 
fábricas pequeñas y antiguas, por la menor escala y menores exigencias tecnicas, 
prácticamente no resultan afectadas. Tanto más si, como ocurre en dos de ellas, 
no existe la etapa de secado en máquina (cilindros secadores), sino secado al 
aire libre; y es en esa etapa en que ocurre un gran consumo de energía y calor. 

Podemos pues terminar esta sección, afirmando que en vista de la presión 
de demandas específicas en términos de tipo y calidad de producto, y de la capa- 
cidad diversa de las empresas para orientar su producción, por razones de escala 
y de tecnología, no se puede razonar en términos de un mercado unificado y de 
competencia generalizada, sino más bien de segmentos del mercado al que con- 
curren algunas firmas y una parte de la demanda, sin que exista prácticamente 
riesgo de interpenetración o generalización de la competencia. 

En efecto, el tipo de productos simples o rústicos que ofrecen las fábricas 
pequeñas tiene una demanda limitada y las plantas mayores no tienen interés 
en competir, pues dada su capacidad en uno o pocos días excederían lo que la 
demanda por esos productos es capaz & absorver. Ellas se orientan RB& bien a 
segmentos mayores 0 principales de la demanda que están en expansi6n y com- 
piten entre similares. Aquí encontramos la razón de un dínamismo en algunas 
empresas, y el estancamiento sin angustias de otras que están seguras que “siem- 
pre habrá demanda” para su produccibn, aunque esa demanda cambie en alguna 
medida en términos del producto específico. La subsistencia de pequegas fmas 
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con las limitaciones que hemos anotado y el interés de instalar nuevas plantas 
con caracte@sticas similares, por otra parte, no se puede interpretar como una 
consecuencja de una demanda insatisfecha y en expansión en todos sus segmen- 
tos. En realidad se trata de un problema de abastecimiento, generado por la caí- 
da de la producción como consecuencia de la sequía de los últimos aáos; en esta 
‘circunstancias, firmas demandantes que utilizan intensivamente empaques y en- 
vases han experimentado restricciones de cantidad y retardo en las entregas que 
dan esa impresión de demanda insatisfecha. Al normalizarse la producción, pen- 
samos que esta vez, nuevas y pequenas plantas que no tengan capacidad técnica 
y alguna versatilidad, pueden resultar desplazadas en breve plazo. 

7. LOS FENOMENOS TECNOLOGICOS OBSERVADOS, 
SU DINAMICA Y ORIENTACION 

En las secciones precedentes hemos sintetizado, en primer término, algunas 
perspectivas teóricas para el análisis de fenómenos tecnológicos que se operan en 
contextos caracterizados por rigideces y diversidad, (Sección 2); en segundo tér- 
mino hemos descrito el estado de la técnica en las ramas de Pulpa y Papel así co- 
mo las posibilidades y desafíos que plantean al desarrollo industrial en general, 
(Sección 3); y, en tercer y.tíltimo.término hemos. examinado la .exolución y.la es- 
tructura de la industria papelera, la misma que se ha conformado tanto por con- 
dicionamientos técnicos, como por el funcionamiento particular en un mercado 
diferenciado o segmentado, (Secciones 4,.5 y 6). 

En la presente sección deseamos presentar un análisis más específico de los 
fenómenos tecnológicos que hemos podido observar y que, al igual que la estruc- 
tura industrial, están caracterizados por la diversidad, esta vez a propósito del 
contenido, el ritmo y la orientación. Más aún, como veremos más adelante, la di- 
versidad y aún lo contradictorio de estos fenómenos está en relación de interde- 

’ pendencia con la misma estructura y, probablemente, porque no existe un patrón 
único de comportamiento de los agentes, porque las restricciones del medio actúan 
y condicionan diferentemente a las fumas, e incluso por el carácter relativamente 
estable de la tecnología en el ramo. 

En efecto, el contenido tecnológico o el conocimiento incorporado en los 
procesos y equipos en uso, no ha variado sustancialmente, pero ha experimenta- 
do modificaciones y adiciones que permiten una mayor eficiencia. La fabricación 
de papel sigue una rutina, básicamente invariable, de formación de la hoja en hú- 
medo, prensado y secado que ya se realizaba en máquinas antiguas, y que conti- 
núa realkándose en algunas plantas que no han renovado equipo o sólo han repa- 
rado y sustituido piezas (Papelera Peruana, Predm Liza, Sucesión Mazzini, por 
ejemplo) o que han ; \ :~struido su propio equipo en base a-máquinas y elemento; 
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de segunda mano (Vitarte). Hay que anotar, sin embargo, que las posibilidades 
que abre esta tecnología básica son limitadas en términos de calidad y versatih- 
dad de la producción y en términos de eficiencia, ya que el equipo:está caracteri- 
zado por el reducido “ancho útil” y la lentitud de las operaciones. .I 

Consecuentemente, el Cambio Técnico en general ha significado en primer 
término la modificación de esas características, en algunos casos desarrollando la 
versatilidad de las máquinas y en otros buscando la elevación de la calidad y los 
rendimientos, por un diseño estrictamente adecuado a determinada producción, 
es decir por la especialización. Por otro lado, en lo que toca a las características 
de “ancho útil” y velocidad, éstas se han incrementado en proporciones muy .. 
importantes, en la medida que el proceso de formación de la hoja se ha podido 
resolver en las nuevas condiciones, como también por las innovaciones en el dise- 
ño y forma de operación de las prensas y cilindros especiales. Finalmente, otro 
aporte del Cambio Técnico ha sido el de incorporar elementos para la obtención 
de una mejor calidad o bien para modifkar las características de papeles stan- 
dard. 

La variación entre un mayor ancho útil y alta velocidad aparece en forma 
bastante clara en el Cuadro No. 16 que recoge la información paraveintidos de 
las veinticinco máquinas papeleras instaladas en el país. Evidentemente una prue- 
ba rigurosa de esa asociación debería recurrir a la información de los fabricantes 
y de las características de las sucesivas generaciones (vintages) de máquinas, pero 
la que presentamos es bastante ilustrativa en varias direcciones. Por una parte, las 
máquinas más antiguas, inequívocamente están caracterizadas por un menor an- 
cho y velocidad, lo que redunda en menor capacidad, mientras que las más mo- 
dernas (TRUPAL, Paramonga, Paracas) tienen las características opuestas. Por 
otra parte, hay que notar que en las primeras etapas (1939) se instala una máqui- 
na con mucho mayor ancho y velocidad que las anteriores, de la misma manera 
que en 1966 se instalan máquinas comparables a las primeras. 

No hay pues un sentido único en la evolución, sino por lo menos dos, aso- 
ciados con la dimensión y orientación de la producción de la firma. En efecto, 
todas las empresas prácticamente han debido adquirir sus equipos en el exterior, 
y a juzgar por las características de los que se han incorporado y, por supuesto 
de la información sobre las firmas productoras, se ha seleccionado en unos casos 

-equipö antiguo y obsoleto en otros medios; y en otros, equip% de generaciones 
recientes. Ahora bien, los primeros definen la capacidad, tanto en términos de 
volumen como de tipo de producto, de las firmas pequeñas y los i-estantes de las 
firmas grandes y algunas medianas. 
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CUADRO16 

Máquinas papeleras: caractaístim técnicas 

Año de ” 
Instalación Ancho útil Velocidad Empresa 

1918 
1921 
1933 

1939 
1950 
1951 
1958 
1960 

1.10 m. 25 m.p.m. 
1.40 40 

” 1.55 35 
1.96 49 
2.35 90 
2.10 ND 
2.46 250 
2.20 ND 
2.40 110 
1.40 40 
2.20 ND 

1-96 2 
I 966 

1967 
1968 

1969 
1973 
1978 

2.96 400 
2.35 110 
2.20 60 
1.10 40 
1.10 30 
4.20 6.10 
2.20 300 
4.94 460 
2.30 200 
ND 80 

7.62 600 

Sucesión Mazzini 
Piedra Liza 
Papelera Peruana 
Papelera Peruana 
Papelera Peruana 
Papelera Peruana 
Paramonga 
Cayaltí 
Paramonga 
industrias del Papel 
Administradora 
Industrial 
Paramonga 
Atlas 
Zárate 
Zárate 
Vitarte 
Paramonga 
Paracas 
TRUPAL 
Pucallpa 
Pucallpa 
TRUPAL 

Fuente: Elaboración propia a base de la información recogida en las plantas. 
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Dentro de este cuadro de situación, se puede observar también que practi- 
camente sólo una empresa, es decir W. R. Grate, propietaria de Parkonga y 
TRUPAL hasta 1973, ha tenido una política de expansión y renovación de equi- 
pos, como se puede apreciar en el mismo cuadro, y por el hecho de que se han 
introducido modificaciones en sus primeras máquinas, con buenos resultados en 
términos de mayor eficiencia. .Eñ las plantas restantes. (Papelera Atlas, Industria 
de Papel y Administradora Industrial, principalmente) se han producido esfuer- 
zos de ese tipo, aunque de efectos más limitados. 

La orientación de los cambios en los centros productores y la expansión de 
la demanda indicarían la ventaja de una producción con equipos de característi- 
cas modernas y en gran escala, sin embargo de lo cual, ocho de las trece empresas 
no lo hacen y tres más, teniendo equipo relativamente moderno, representan una 
proporción pequeña de la producción; por su parte las dos empresas restantes de 
gran dimensión y modernidad aseguran el 93% de la producción. La razón para 
que esta situación subsista sin que la expansión de unas arruine o excluya a otras 
empresas está, a nuestro entender, en la diversidad de productos que se puede 
elaborar y en la fragmentación de la demanda, fenómenos que condicionan dife- 
‘rentemente a las fumas e inducen comportamientos tecnológicos incluso opues- 
tos. En este sentido, nuestras observaciones cuestionan el valor general de elabo- 
raciones que, siendo esclarecedoras y muy útiles. a más de un punta de vista, ad- 
miten básicamente un comportamiento uniforme25. 

Las empresas que disponen de gran capacidad estar-r más dispuestas a opti- 
mizar por la elevación (y uniformización) de calidad y por la reducción de costos 
vía el incremento de las economías de escala y la utilización intensiva de los 
equipos. Consecuentemente, la diversificación no parece ser atractiva para ellas, 
sobre todo si el volumen de demanda por algunos productos no es muy grande. 
Por otra parte, las empresas pequeñas, tienen sus mayores posibilidades, justa- 
mente como resultado de la especialización, en unos casos para competir en los 
segmentos mayores y en expansión del mercado, como son los casos de papeles 
de escritura e impresión (Atlas, Papelera Peruana) o de papeles sanitarios (Para- 
cas); o bien para atender la demanda de segmentos menores para los cuales no 
hay producción de las empresas mayores, como es el caso de los cartones rústi- 

25 Ver al respecto, Kamien, M J. and N-L, Schwartz, “‘&rlc@t Strum an innovation: 
A Survey”r Je of Economie Litaatwel Vol. XIII @ah 197 
gup&P. and J. Stigiía, “f&¿k Strwbre and the Nhure of 1 
The Economic Joumal, VoL 90 (June 1980) pp. 22649% 
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cos y ciertos papeles de embalaje, por las empresas más pr Tuefías. En este último 
caso, hay que señalar que inclusive no hay competencia entre ese grupo de em- 
presas, ya que cada una tiene su clientela asegurada y se da más bien el caso de 
producción a pedido o la conformación de mercados cautivos. En algunos casos 
y en algunas etapas ha existido incluso una relación formal entre empresas, pues 
las empresas usuarias eran accionistas en las pequeñas papeleras y prácticamente 
agotaban su producción. Unas veces esto ha sido el origen de las plantas papele- 
ras (Cayaltí - Cementos Lima); otras veces han sido acuerdos implícitos a poste- 
riori; y en fin, parece que frente a los problemas de regularidad de los abasteci- 
mientos, nuevamente son empresas usuarias las que apoyan las iniciativas de 
apertura de nuevas y pequerías plantas como hemos mencionado líneas arriba. 

Evidentemente, la presión de los mercados estimula comportamientos va- 
riados, y esa influencia se complementa por el hecho de que en realidad los crite- 
rios de rentabilidad son diferentes, desde aspiraciones maximizantes en unos, 
hasta un conformismo con niveles modestos de ganancia en otros. Esto ultimo, 
sin duda es decisivo para la búsqueda de cambios técnicos o la adopción de los 
existenteS~-~~~~~~~~~~-d~. básicamente estable la tecnología como ya he- 
mos señalado, no es estrictamente indispensable una modernización extrema pa- 
ra las plantas pequeñas. En este aspecto hay que. re además que la intro- 
ducción de cambios tropieza con restricciones graves‘c&mopuede.ser tl monto 
de inversión nueva o de reemplazo requerida y la capacidad de ingeniería y-de :. 
gerencia necesarias; condiciones que no pueden ser aseguradas por todas las em- 
presas en las condiciones actuales y que por lo mismo resultan excluyentes. 

Por otra parte, podemos comprobar que la maquinaria de varias plantas es 
enteramente antigua, y la de otros incluye tanto máquinas antiguas como otras 

” relativamente modernas y sólo en el caso de una planta (TRUPAL) la maquina- 
ria es enteramente moderna, hecho este que ha inducido a algunos analistas a 
afirmar el carácter obsoleto del equipo de algunas plantas. Ahora bien, debemos 
señalar al respecto, que el juicio de obsolescencia está muy ligado a las posibili- 
dades de rentabilidad y estos no son sino el reflejo del funcionamiento y la es- 
tructura del o de los mercados, de manera que no cabe un juicio absoluto. Es evi- 
dente que las maquinarias antiguas incorporan conocimiento inferior o más pri- 
mitivo, y en ese sentido pueden ser razonablemente consideradas como inferiores 
a las nuevas, pero en razón de la segmentación del mercado, pueden ser aún, y 
tàt-rez_en base a criterios no convencionales, rentables para sus propietarios y 
por lo mìsmo nwobsoletas en sentido estricto. Eaas maquinarias, en todo caso 
son obsolescentes, es decirp@@ahnente obsoletas, en la medida que el funcio- 
namiento del mercado modifique las condiciones actuales de supervivencia de 
rentabilidad y de acceso a nuevos equipos y técnicas. 
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En definitiva, hay un grupo de empresas orientadas positivamente al cam- 
bio en las que el esfuerzo interno (sobre todo en el Complejo Paramonga) se con- 
juga con la información y las posibilidades provenientes del exteri&; igualmente 
existe otro grupo que podríamos definir como indiferente o sin posibilidad de 
adoptar cambios y que sin embargo tienen todas las posibilidades de subsistir en 
el mediano plazo. El mutuo condicionamiento o la difusión no se operan y no 
pueden operarse entre los dos grupos, sino sólo dentro del primer grupo y con 
bastante fuerza entre las Plantas del Complejo, ya que por la relación formal la 
empresa líder ha podido transferir conocimientos y experiencia de Ingeniería a 
las otras plantas; en este caso, un fenómeno de concentración ha sido favorable a 
la difusión. 

Si bien el Cambio Técnico en la producción de papel y cartón, allídonde 
se produce o es viable, se ha dirigido a reducir costos unitariosz6, a elevar calidad 
y volumen de la producción o a incursionar en producciones nuevas, en el caso 
de la producción de Pulpa tiene un origen y una orientación algo diferente. Es 
bien conocido, y ya hemos mencionado que el recurso o materia prima tradicio- 
nal ha sido la madera proveniente de coníferas, que la producción papelera de los 
países que no tienen esos recursos debía recurrir a la importación y al uso de fi- 
bras secundarias exclusivamente. Por lo mismo, sin perjuicio de que en otros me- 
dios el cambio técnico haya tenido una orientación aumentadora del producto 
(output increasing) o reductora de costos (cosí reducing), en el Perú ese cambio 
ha tenido desde el inicio un objetivo de reemplazar el insumo básico y pensamos 
que ese objetivo sigue vigente y ha caracterizado el proceso tecnológico. 

La producción de papeles y cartones de diversos tipos y en escala impor- 
tante dependía pues de la disponibilidad interna de Pulpas, y para ello de la po- 
sibilidad de encontrar materiales fibrosos utilizables. Al comienzo de la década 
de 1930 y con ese fin, la empresa W.R. Grace Co., propietaria en la época de las 
Haciendas e ingenios azucareros de Paramonga y Cartavio, realizó investigaciones 
en el laboratorio de éste último y llegó a la conclusión de que el bagazo de caña, 
que entonces sólo se utilizaba como combustible para los calderos, era un mate- 
rial que ofrecía buenas posibilidades. Las investigaciones ulteriores y la experi- 
mentación industrial se realizaron en los Estados Unidos y finalmente se inició 
la producción industrial en Paramonga en 1939 y con un proceso discontinuo. 
La etapa que sigue, es de desarrollo y mejoramiento del proceso, ya que se mejo- 
ran las pulpas obtenidas en forma que se puede elevar la proporción de pulpa de 

26 Este objetivo es crucial en una perspectiva de apertura de mercados y abandono de 
toda protección, por cuanto los costos de productores tradicionales (Canadá, Finlan- 
día, Chile) que disponen de bosques de coníferas, son bajos y además estimulan (pro- 
tegen) la exportación. 
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bagazo en las pastas, y se modifican las condiciones de eficiencia al introducir 
los digestor? continuos (1950). Este proceso continuo se perfecciona aún y al 
instalarse la hueva planta de Pulpa en 1958, se introduce un proceso más eficien- 
te denominado PEADCO (Process Engeneering and Development Company) en 
razón de que fue esta empresa (subsidiaria de Grate) la responsable de los traba- ’ 
jos de Investigación y DesarroIIo y es naturalmente la que ha patentado el proce- 
so. Debemos anotar sin embargo, que el personal técnico de Paramonga, tanto 
extranjero como nacional, tuvo una participación importante en esta evolución y 
es en buena medida la experiencia de planta la que refleja en el proceso PEADCO, ~ 
hoy uno de los más difundidos en el mundo para la producción de pulpa a partir 
de bagazo. 

Simultáneamente con la búsqueda de eficiencia, la -búsqueda tecnológica 
se ha orientado a la obtención de mejores características en las pulpas pues, co- 
mo hemos señalado líneas arriba, en las primeras etapas era necesario incorporar 
pulpas importadas en gran proporción para la fabricación de diversos papeles. En 
la actualidad esa necesidad ha disminuido en apreciable proporción, pero no de- 
saparecerá en razón de las características inherentes a la materia prima, principal- 
mente, la longitud de fibra y el contenido de sílice. Ahora bien, en esta dirección 
de búsqueda debemos ubicar la de fabricación de pulpa de bagazo para papel de 
periódico, cuyos requerimientos para la impresión en rotativas son muy exigen- 
tes, en razón de la velocidad de las operaciones. 

En nuestro medio, los antecedentes tienen que referirse a la experiencia y 
buen éxito de la producción de pulpa a que nos venimos refmendo y a la aparen- 
te abundancia de la materia prima y su reducido costo. Sobre esta base se inicia- 
ron investigaciones y experimentos por PEADCO en asociación con Paramonga, 
al mismo tiempo que en México el Ing. Simón Cusi trabajaba en la misma óptica 
y que la firma Crown Zellerbach (norteamericana) experimentaba otro método. 
La diferencia sustancial es que el tercer proceso exigía la incorporación de una 
proporción muy elevada de Pulpa de fibra larga, lo cual anulaba la viabilidad eco- 
nómica del proyecto”. En realidad, ni PEADCO ni Cusi habían completado sus 
desarrollos cuando el Perdí a través de InduPerú definió, y con prioridad, la insta- 
lación de la planta de papel periódico, inicialmente bajo la denominación de 
PAPELBA. InduPerú preparó los proyectos y negoció los contratos previos, en- 
;re ellos el que implicaba la elección de tecnología, la misma que fue la de S. 
Cusi. Pcsteriormente, producida ya la nacionalización, se encargó la planta de Pa- 

27 Actualmente se incorpora sólo 15010 de pulpa de fibra larga que debe ser importada, 
la que en mayor proporción hubiera elevado los costos de producción, mvv oor en& 
ma del papel importado. 
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rarnonga y se la ubic@en las inmediaciones de la otra planta de TRUPAL. En 
este caso, nuevamente en base a la experiencia de Paramonga y TRUPAL se han 
afrontado algunas modíticaciones en el proceso, el mismo que al parecer era co- 
rrecto desde el punto de vista de la sucesión de reacciones químicas, pero gene- 
raba bloqueos e interrupciones mecánicas que iniciahnente impidieron obtener 
resultados. Aquí, los problemas surgen por el hecho de haber adoptado, al pare- 
cer por razones politicas, una tecnología que no había sido experimentada a ni- 
vel industrial y que debió ser adecuada a las condiciones locales y desarrollada 
en la propia planta industrial. Eso fue posible por la participacidn de Paramonga 
y el aporte de su experiencia; actuahnente, las investigaciones y ens@os conti- 
núan, pues el proceso no parece ser enteramente satisfactorio, aunque la produc- 
ción ya ha alcanzado un ritmo y continuidad apreciables. 

El caso de las otras dos empresas que producen pulpa es algo diferente, 
pues sus problemas y proyectos se ubican en otros planos: Cehd&ica 9 Papelera 
del Norte (Cayaltr) fabrica pulpa a partir de bagazo y con un pioces$propio, o 
en todo caso desarrollado independientemente del de Paramonga.‘Es-dl proceso 
diseñado por el Ing. Mestres para la empresa propietaria del complejo de Cayaltí 
en 1950, que en realidad es un proceso que reproduce lo básico del proc$so utih- 
zado inicialmente por Pakmonga. Ese proceso que a juicio de los expertos e’ 
prácticamente de conocimiento público, se caracteriza por operar sc510 un desme- 
dulado primario y por no ser continuo (proceso por batches). Dadaìa calidad de 
Ia pulpa (con alto contenido de impurezas) sólo se podía fab& una gama muy 
limitada de papeles y por eso, el proceso ha sido modificado en los tios recien- 
tes, luego de la formación del Complejo Papelero y la consiguiente intervención 
de técnicos de Paramonga, tanto ocasional como permanentemente. Papeles Pe- 
ruanos de Pucallpa, por su parte, es la única planta que produce +ipa a partir 
de madera (cético) y lo hace también con un proceso propio, o más bienun pro- 
ceso standard implícitamente definido por el equipo adquirido, comoya señalá- 
ramos antes, en el, Brasil y luego de haber sido utilizado. El proceso, como otros 
empleados para producir pulpa a partir de madera, incluye etapas de astillado 
antes del tratamiento químico, el mismo que también es discontínuó. En esta 
planta, más que cambios estrictamente positivos, se plantean otros para resolver 
problemas o bloqueos (trouble schooting) que resultan de imperfecciones o ina- 
decuaciones del proceso a las condiciones locales, o bien a defectos de instala- 
ción y concepción de la planta por el grupo de hiversionistas (espaKol), ejecuti- 
vos y técnicos. Actualmente el esfuerzo va en la dirección de recuperar rentabili- 
dad y recibe el apoyo técnico y fmanciero del complejo papelero en su conjunto; 
incluso, se debe tener en cuenta que desde hace tres tios; se ha interrumpido la 
producción de papel, ímea en que los problemas son mayores, y sólo se esta fa- 
bricando pulpa, la misma que se vende a las otras plantas papeleras. Un problema 
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adicional lo constituye la ubicación de esta planta, pues si bien esta cerca de los 
centros de abastecimiento de materia prima, la distancia y los costos de transpor- 
te a los centros consumidores (la Costa principalmente) implican perdida de 
competitividad y riesgos diversos. 

Ahora bien, hasta aquí hemos visto que las líneas de búsqueda de innova- 
ción han sido en función de perfeccionar procesos y de lograr un producto con 
características mejores, pero ambos son esfuerzos consecutivos a un cambio con- 
dicionante que fue la utilización del bagazo de cana como materia prima celuló- 
sica. Se ha tratado pues de cambios menores (no todos de comparable magnitud) 
dentro de los limites de un cambio mayor que pudo pensarse tendría una in- 
fluencia deftitiva sobre la industria papelera en el país. En efecto, el uso del ba- 
gazo transformó las condiciones de la industria y abrió la posibilidad de un auto- 
abastecimiento apreciable, pero en la medida que la industria se desarrolla (uso 
más intensivo del recurso) y que la demanda se expande, han aparecido proble- 
mas nuevos que actualizan los desafíos de otro tiempo, incluso por ciertos cam- 
bios de tipo institucional. 

El bagazo es un recurso que fue inicialmente considerado muy importante 
por su abundancia,-r$p+da renovabilidad, bajo costo y regularidad del abasteci- 
miento, en las mejores condiciones. En realidad fueron empresas azucareras que 
iniciaron la utilización de un material de desperdicio que, como ya hemos men- 
cionado, se utihzaba parcialmente como combustible y en esascondiciones per- 
mitía afrontar una producción en gran escala y a un nivel de costos comparable 
con los niveles alcanzados en otros países con recursos altamente rendidores. 
Sin embargo,‘63 propio desarrollo de la industria llega a poner en evidencia la im- 
portancia del uso ‘alternativo del bagazo, ;tFto más que se ha elevado considera- 
blemente el precio de los combustibles, con’el resultado de convertir el bagazo 
en un insumo caro y que además debe incorporar costos de transporte en la me- 
dida que la producción de la zona inmediata no sea suficiente (Paramonga) o no 
sea disponible por otras razones (Cayaltí). Además, en la última década se ha 
planteado el problema de un abastecimiento suficiente y continuo, ya que cam- 
bios institucionales como los que se derivan de la Reforma Agraria, modifican 
las condiciones y modalidades de venta de bagazo e introducen distorsiones en 
términos de precios y seguridad de abastecimiento. Por último, cuando la utiliza- 
ción del bagazo ha alcanzado niveles importantes, el efecto de fenómenos de la 
naturaleza, como una sequía y la consecuente menor cosecha de cana, producen 
un efecto muy neto de reducción de los volúmenes de producción. 

En deftitiva aparece pues nuevamente el interés de ampliar la gama y la 
disponibilidad de nuevos recursos fibrosos que reunan las características de ser 
renovables, baratos y, en alguna medida controlables. Esta es la tercera línea de 
búsqueda y tal vez la más importante desde diversos puntos de vista para la in- 



Tecnología en estructuras industriales heterogéneas 

dustria de Pulpa y Papel en el país. 
La búsqueda de nuevos recursos fibrosos es de suyo muy exigente y a prio- 

ri plantea la eventual modificación e incluso el abandono de procesos conocidos 
y experimentados porque deben ser, en mayor o menor medida, específicos para 
cada material. Por lo mismo se trata de un proceso lento, costoso y cuyos mayo- 
res riesgos son que el rendimiento no sea lo sufkientemente elevado o que la ob 
tención de pulpa precise de procesos e instalaciones radicalmente diferentes de 
los que ya existen en el país. Actualmente y desde hace tres aiios, el esfuerzo de 
investigación y experimentación se concentra en Paramonga que, con cargo a 
todo el complejo, tiene un laboratorio de investigación e instalaciones tipo plan- 
ta piloto para la experimentación industrial, y en ellos se esta estudiando la uti- 
lización de cerca de cuarenta materiales fibrosos, algunos de los cuales ya han si- 
do identificados como recursos complementarios utilizables. Tenemos así algu- 
nas plantas malváceas, como la Urena Lobata, de crecimiento rápido; y, de espe- 
cies arboreas, como la Lupuna o la Gmehna Arborea que alcanzan su desarrollo 
en pocos anos, yten fin, el Eucaliptus, el Kenaf, el Sorgo y el Bambú que se están 
implantando o reimplantando en zonas nuevas de cultivo en Pucallpa, Paramonga 
y el Callejón de Huaylas luego de los primeros resultados en laboratorio. Los en- 
sayos más adelantados son los del Eucaliptus y la Urena, con los que ya se han 
producido pulpa a nivel semiindustrial. Al contrario, otros recursos fibrosos, co- 
mo la paja de arroz, han debido ser deshechados, por lo menos en lo inmediato, 
porque se requeriría equipos especiales, además de que son previsiblemente gra- 
ves los problemas de acopio y regularidad deabastecimiento, dada la estacionali- 
dad de la producción2a. 

El objetivo de lograr el empleo-de nuevos materiales que complementen la 
disponibilidad o suplan los déficits o irreplaridad del suministro de bagazo, e 
igualmente el de producir pulpas de fibra larga en el país dependen de la conti- 
nuidad y de la capacidad de Ingeniería en el esfuerzo de investigación. Ya hemos 
señalado la existencia de equipos y la concentración del esfuerzo, y ahora debe- 
mos referimos a la capacidad y experiencia acumulada por el personal vinculado 
a la investigación y experimentación. En efecto, desde los años 30 hubo un apre- 
ciable trabajo de investigación realizado por personal técnico de la empresa pro- 
pietaria (Grate) de origen extranjero, y en estrecha vinculación con empresas del 

28 También se debe mencionar otro esfuerzo del sector público en esta dirección, y es 
un convenio entre M1.C.T.I. y la Universidad Agraria para el estudio de las posiiilida- 
des de uso de recm-sos madereros en Ia producción de Pulpa (1978), el mismo que 
identificó 53 especies aprovechables. 
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miamo grupo en los Estados Unidos, pero paulatinamente se incorporaron profe- 
sionales peruanos, muchos de los cuales continúan en las diferentes plantas,del 
complejo. El resultado es que después de la nacionahzación, se ha mantenido la 
capacidad de ingeniería en las plantas directamente ligadas (Paramonga y Tru- 
pal), y luego de la formación del complejo se ha puesto esa capacidad al servicio 
del conjunto, con resultados muy positivos en los casos de Cayahí, de Papelera 
Peruana y en menor medida en Pucallpa. El personal técnico en su conjunto po- 
see una buena formación específica de alto nivel que, en la mayoría de los casos 
incluye entrenamiento o estudios en el extranjero, y añade a elio una apreciable 
experiencia del trabajo en las plantas, así como el aporte real y potencial que re- 
sulta de su vinculación formal, como empresa, con experiencias e investigaciones 
que se realizan en otros países. +: 

El trabajo de investigación es realizado en forma permanente e indepen- 
diente de la operación de las plantas por seis Ingenieros y catorce analistas, y por 
ello puede afrontar proyectos de mayor aliento y aún proyectarse más allá del 
complejo y de1 país. En efecto, la experiencia de planta y la capacidad de investi- 
g%ción han hecho posible que el hoy Complejo Paramonga suscriba convemos 
(16 en total) a través de los cuales esta ofreciendo asistencia técnica en el desa- 
rrollo de procesos y al dísefio y montaje de plantas de pulpa y papel a partir del 
bagazo, en diversos países. Ahora bien, esto puede interpretarse como un fenó- 
meno de difusión hacia el exterior, mientras que dentro del psis la difusión es 
en menor medida dentro del complejó y no existe hacia afuera, por la pasividad 
tecnológica de las plantas antiguas o porque la técnica de producción en otros, 
aún en las modernas pero no integradas o que no utilizan pulpa de bagazo, hace 
que el aporte técnico del Complejo’ no resulte interesante. 

En resumen podríamos decir que la conformación del mercado, la diversi- 
dad de productos y su relación con las materias primas contribuyen a definir 
condiciones de rentabilidad y de subsistencia muy diversas. En esta forma, indu- 
cen también comportamientos tecnológicos muy distintos. Este fenómeno que 
es muy claro en la producción de papel y cartón, muestra además que la actitud 
frente al cambio no es por los niveles de ganancia, lo cual implicaría interés de 
introducírlo, sino por una búsqueda o defensa de seguridad que sumada a una re- 
ducida capacidad de inversión autofmanciada, anulan la posibilidad de expansión 
o reemplazo, indispensables para la introducción de cambios. 
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6. SINTESJS E IMPLICACIONES 

La evidencia empírica que nos ofrecen la experiencia y el desempefio de las 
trece plantas industriales de Pulpa y Papel en el Perú, confirma las intuiciones 
teóricas sobre la manera como inciden en el proceso tecnológico la variedad de 
perspectivas de optimización y las expectativas de los empresarios, su acceso al 
conocimiento nuevo, la existencia o posesión de equipos y, finalmente, la seg- 
mentación del mercado que, en la formulación de M. Nerlove, define el medio 
ambiente, y lo hace conjuntamente con la presencia y acción del Estado. .,: 

En efecto, ni las funciones objetivo ni las aspiraciones de eficiencia son 
uniformes, y ello da como resultado que las empresas definan sus programas de 

. producción buscando niveles de rentabilidad muy diversos, que utilicen, tam- 
bién, con diferente intensidad el equipo del que disponen, y estén o no interesa- 
das en renovarlo o modernizarlo. Este aserto es valedero sobre todo para diferen- 
ciar grupos y no excluye el hecho de que alguna empresa del grupo orientado al 
segmento mayor del mercado, tenga aun serios problemas económicos; de mane- 
ra que lo aconsejable es evitar un juicio único en esta materia, el mismo que ten- 
dería a ser inútilmente catastrófico. 

Por otra parte, dada la ubicación en el mercado, el volumen y orientacion 
de la producción, y por supuesto la capacidad financiera y voluntad de cambio. 
resulta que unas empresas estan abiertas al cambio y además tienen posibilidades 
de adoptarlo, incluso de generarlo; y otras que no lo están, aunque tengan alguna 
información o interés, no pueden satisfacer los requerimientos económicos y fi- 
nancieros. En esta línea de análisis se debe Ilegar a aceptar que el cambio no es 
igualmente interesante para todos, o simplemente no es interesante para algunas 
empresas; a pesar del dinamismo del conjunto o al de las empresas más importan- 
tes. El fenómeno tecnológico es bastante intenso en el caso de las empresas gran- 
des y en general de las que se orientan a los segmentos mayores (y en expansión) 
del mercado y es prácticamente nulo en el de las empresas menores. 

Por ultimo, la configuración del mercado con las particularidades que he- 
mos visto, tanto por el lado de la demanda como de la producción, hace posible 
una oferta global que resulta de la contribución de empresas no siempre compe- 
tidoras entre si, sino por grupos. Como se ha mostrado anteriormente, la de- 
manda que se encuentra en expansión es Ia que involucra los productos que ac- 
tualmente ya representan la mayor proporción del consumo actual, (75% del to- 
tal)2g y ese tipo de productos justamente es el que plantea los mayores requeri- 

29 Del total del consumo para 1980, podemos decir que el papel de periódico representa 
el 3Oo/o, el papel para sacos mukipliegos 16o/o; el cartón para corrugar 14o/o; el pa- 
pel bond y similares 10010, y finalmente papeles sanitarios 5010. Los mstantes se con- 
sumen en proporción menor. 
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mientos técnicos y de escala de producción. Tenemos pues el caso de una presión 
del mercado hacia el cambio o progreso técnico, bastante típica para las fumas 
grandes y aún pequeñas pero modernas, y por otro lado, la seguridad de una 
clientela (mercado cautivo) o de una producción poco exigente en términos de 
calidad y volumen, que anulan el eventual estímulo del mercado para las otras. 

En el caso de las empresas de dimensión pequeña, debemos distinguir la si- 
tuación y posibilidades de las que no tienen capacidad o interés en introducir 
modificaciones o modernizar, que en el mediano y largo plazo están libradas a la 
subsistencia de otras producciones artesanales o dirigidas a mercados muy especí- 
ficos, y por otro lado el de las que tienen capacidad de modernizar y adecuarse 
a nuevas exigencias. 

En efecto, dada la dimensión del mercado interno, y el pequeño volumen 
de la demanda, incluso internacional, estas plantas tendrían ventajas en especiali- 
zar su producción e incluso en producir algunos papeles especiales en la medida 
que se resuelvan problemas técnicos y de disponibilidad de insumos adecuados. 
En estos casos y a diferencia de los grandes rubros de la demanda, la rentabilidad 
no esta asociada a la escala de producción; es decir., el beneficio unitario alcanza- 
ble es bastante más alto. 

Finalmente, la presencia y acción del Estado en una primera etapa significó 
apoyo al establecimiento y expansión de plantas, con objetivos de sustituir im- 
portaciones (1959 en adelante), con resultados apreciables en términos generales; 
a partir de 1970 la política industrial significó reafirmación de los objetivos de 
sustitución, pero ‘introduciendo elementos de incertidumbre, principalmente por 
la perspectiva de la nacionalización que hasta la completa implementación redujo 
el dinamismo del sector. Sin embargo, una vez resuelto el problema, hemos visto 
que la concentración hizo posible un fenómeno de difusión intra-grupo que es 
muy importante. Actualmente, la reorientación del rol empresarial del Estado y 
la apertura al comercio exterior plantea otra cuestión, y es la del abandono bas- 
tante mdiscriminado de la excesiva protección que existía sobre diferentes pape- 
les, que incluso ha desgravado el producto (papel) pero no algunos insumos y 
contribuye a reforzar un diferencial de costos desfavorables con respecto a otros 
países que, por lo demás, estimulan la exportación. 

En el país se ha acumulado una experiencia particular, un aprendizaje muy 
apreciable, sobre todo en la utilización del bagazo que sustenta la posibilidad del 
desarrollo industrial en estas ramas. Pensamos que el mejoramiento de procesos 
y equipos, así como la calidad y variedad de los productos y la incorporación de 
nuevos materiales fibrosos son posibles técnicamente, pueden ser económicamen- 
te viables y por lo mismo contribuir al logro de una producción razonablemente 
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competitiva aún a nivel internacional, y suficientemente grande, sin ser excluyen- 
te, para el mercado interno en los principales rubros. La continuidad de los es- 
fuerzos y el hecho de que un cambio organizativo (que i~o tenía ese objetivo es- 
pecífico) hayan permitido y estimulado difusión de conocimientos, y capacidad 
de ingeniería, permiten apreciar el valor de esos elementos, y la necesidad de 
apoyarlos y perfeccionarlos. 
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