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SUBSECTOR SIDERURGIA Y FUNDICION

1.- CARACTERIZACION DEL SECTOR Y OBJETIVOS
Siderurgia y Fundicion CNAE - 93 /27.1, 27.2, 27.3, 27.5

En este subsector se incluyen las actividades de la Siderurgia y Fundicién que, a su
vez, se dividen en numerosas ramas de produccion. Integra 129 instalaciones, que
cuentan con alrededor de 32.700 empleados.

Esta inmerso en un proceso de reconversion tecnoldgica, que implica una reduccion
importante del consumo energético.

El porcentaje de consumo de energia final de este Subsector, respecto al consumo de
Energia Final Total del Sector Industria, tiene la siguiente evolucidn: afo 2000, el
12,3%; afio 2006 el, 12,4% ; y afio 2012, el 11,6%.

1.1.- Siderurgia

Todas las empresas que constituyen el sector siderurgico se pueden agrupar y dividir
segun el siguiente criterio:

v' Siderurgia Integral

v' Siderurgia no Integral de Acero Comun

v Siderurgia no Integral de Acero Especial
v Otros (Relaminacion y Aceros Moldeados)

Esta constituido por 15 grupos empresariales, que cuentan con 38 instalaciones y
alrededor de 22.178 empleados. La industria siderdrgica abarca la produccion de
acero, desde la elaboracién de materia prima hasta la fabricacion de productos de
acero laminados vy finales.

El porcentaje de consumo de energia final de este subsector, respecto al consumo de
Energia Final Total del Sector Industria tiene la siguiente evolucion: afio 2000; el
10,9%; afio 2006 el 10,9%; y afio 2012, el 10,2%.

1.1.1 - Siderurgia integral:

Incluye las instalaciones que convierten el arrabio, obtenido en sus altos hornos
mediante el soplado con oxigeno en los convertidores L.D, en acero. Este se
transforma mediante laminacién en caliente y, posteriormente, se transforma en
laminados en frio y productos revestidos.



1.1.2. - Siderurgia no integral:

Incluye las empresas productoras de acero en hornos eléctricos, acero comun
eléctrico, utilizando chatarra y desbastes como materia prima: también incluye las
empresas productoras de aceros especiales; es decir, aleados y aceros inoxidables. La
produccién de acero eléctrico comun en el afio 2000 fue de 11,628 Mt, con un indice
de utilizacion de la capacidad del 77,9%.

En fabricacion de productos basicos de hierro y acero, las reformas efectuadas y la
importante reestructuracion llevada a cabo , han dado como resultado un sector
moderno y con unos consumos especificos muy ajustados, por lo que a medio plazo no
se prevén mejoras sustanciales en los mismos.

Se ha perdido gran parte de la capacidad productiva del mismo, sobre todo en la
siderurgia integral, que ha pasado de una capacidad maxima de produccién de 7,7 Mt
en 1994 a 4,55 Mt en 2000. En el afio 2000 el indice de utilizacién de planta para los
aceros integrales se sitla en el 92,7%, incrementandose la produccién, hasta el afio
2010, a una tasa anual del 1%.

Si se prevé en cambio una disminucién de los consumos de coque motivada por la
introduccién de otros combustibles en el horno alto (fueldleo, gas y carbdn
pulverizado), lo que repercutird en un menor consumo de coque por tonelada de
arrabio producido.

1.1.3. - Aceros especiales

Los aceros especiales, fabricados también mediante hornos eléctricos, aumentaran su
peso en el conjunto de la produccién acompanando asi a la especializacién hacia
productos de alto valor afiadido que persigue el sector.

1.1.4. - Fabricacion de tubos

Se consideran los tubos con soldadura y sin soldadura. A los primeros se les estima un
consumo energético que representa el 0,56% del total del subsector siderurgico. Los
segundos, por su semejanza con el proceso de laminacion en caliente, se incluyen
dentro con la siderurgia integral.

En esta misma situacion se encuentran los flejes laminados en frio, cuyo consumo
energético supone el 0,4% del consumo total del sector siderurgico.

Las empresas del Sector Siderurgico Espanol estan asociadas en la Unidn de Empresas
Siderurgicas UNESID.

La Siderurgia espafiola ha sufrido varias transformaciones desde 1986, esta evolucion
ha supuesto el cierre de algunas empresas y la unién de otras en grupos de mayor
envergadura, logrando constituirse como un sector competitivo dentro de la Unidn
Europea.



La produccidn total de acero ha crecido considerablemente debido, fundamentalmente,
a las inversiones realizadas, que han logrado aumentar los indices de productividad, y
debido también a la reduccién del consumo energético, que ha supuesto una mayor
competitividad dentro del mercado internacional del acero.

La evolucion de la productividad por Subsectores y Grupos Empresariales se contempla
en la tabla siguiente:

PRODUCTIVIDAD (t/persona/aiio) En 1986 | En 2001
Empresas Integrales 174 418
Empresas No Integrales Acero Comtn 545 1529
Empresas No Integrales Acero Especial 158 411
Media del Sector Sidertirgico 242 738

Asimismo, podemos analizar la evolucién del Sector segln los grupos empresariales:

GRUPOS EMPRESARIALES En 1986 | En 2001
Empresas Integrales 2 1(*)
Empresas No Integrales Acero Comin 23

Empresas No Integrales Acero Especial 13 6
Total Sector Sidertrgico 38 12

(*) Incluye ocho empresas no integrales de acero comun.

La evolucién del nimero de empleados en el sector se ha ido acoplando a las
necesidades de cada momento. Las mejoras tecnoldgicas, desarrolladas e implantadas,
han supuesto una reduccidn considerable de la mano de obra, no significando que se
haya reducido la produccién sino todo lo contrario.
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En el siguiente grafico se puede observar cdmo ha variado el volumen de negocio
desde 1995 hasta el afio 2001.

VOLUMEN DE NEGOCIO
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La Estructura de costes del sector es la siguiente:
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O Otros Aprovisionamientos

Il Otros Gastos de Explotacion

El Sector Siderurgico espaiol, esta constituido por un gran nimero de empresas
dedicadas a la fabricaciéon de distintos productos los cuales se pueden clasificar segun
su forma de laminar el acero y segun su acabado.

Asi pues quedarian englobados en:

v" Laminacion en Caliente
O Productos Largos
- Material de via.
Perfiles estructurales.
Perfiles comerciales.
Alambron.
Redondos para hormigdn.
O Productos Planos
- Chapas y planos laminados en caliente.
- Flejes laminados en caliente.
- Bandas laminadas en caliente.




v' Otros Productos Acabados

Chapas laminadas en frio.
Hojalata, chapas estanadas y ECCS.
Chapas recubiertas de metal por inmersion.
Chapas recubiertas de metal por electrdlisis.

Chapas recubiertas de materia organica.
Tubos sin soldadura.

Nota: Independientemente de lo descrito, existen empresas con alguna dedicacion a /a
actividad de forja, estampacion y barras calibradas.
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La gran variedad de productos fabricados en Espafia actualmente, hace pensar que de
momento no se incrementara esta gama de productos.

1960 |1964 [1965 [1970 1971 [1972  [1973 [1974 [1975 [1976 [1977 |1978
ACERO TOTAL
(kt) 1.919 3.150 [3.515 |7.394 |8.025 [9.530 |10.808 |[11.476|11.091 |10.982 |11.168 |11.345
ARRABIO (kt) [1.890 [1.900 |2.338 |4.165 [4.827 [5.920 6.270 |6.904 |6.842 |6.626 |6.636 |6.254
ANOS 1979 1980 [1981 [1982 1983 [1984  [1985 [1986 [1987 [1988  [1989  |1990
ACERO TOTAL
(kt) 12.254|12.643 [12.896 [13.178 |13.009 [13.497 |14.193 [11.882|11.691 |11.886 |12.765 [12.936
ARRABIO (kt) |6.454 [6.379 |6.259 [5.994 |5.419 [5.338 [5.470 |4.808 |4.804 |4.690 |[5.535 |5.482
ANOS 1991 1992 [1993 [1994 1995 [1996  [1997 [1998  |1999 |2000 [2001
ACERO TOTAL
(kt) 12.932|12.272 [12.960 |13.445 |13.802 [12.154 |13.683 |14.827 |14.882 |15.873 |16.504
ARRABIO (kt) |5.404 [5.076 |5.394 [5.447 [5.106 [4.127 [3.927 [4.236 |4.058 [4.059 |4.094




Se puede observar que la fabricacion del acero (en los primeros afnos basada,
fundamentalmente, en los Hornos Altos) ha evolucionado hacia la fabricacién de acero
con Horno Eléctrico de Arco, el cual utiliza una energia mas limpia y tiene un menor
consumo energético por tonelada de producto.

La prevision de la produccién de arrabio y acero total se ve incrementada, a corto
plazo, debido a las inversiones ya iniciadas por parte de las empresas siderurgicas para
los proximos afios. A largo plazo, los planes estratégicos del sector llevan a pensar que
el incremento minimo previsto alcanzara una capacidad de produccién de 20,4 millones
de toneladas de acero en el ano 2010. Para el afio 2012 se prevé, asi mismo, un
incremento del 4% de la produccidn de acero y del consumo energético para el
conjunto del sector.

Las mejoras tecnoldgicas realizadas en todo el sector han logrado un aumento de
competitividad, la cual redunda en un incremento en la producciéon, mejorando
sensiblemente la capacidad productiva y sobrepasando el 80% de la utilizacion optima
de sus instalaciones.

EVOLUCION DE LA CAPACIDAD DE ACERO Y GRADO DE
UTILIZACION
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El consumo de energia, asociado a este crecimiento productivo, denota una mejora en
la aplicacion de las técnicas de optimizacion energética, observada, fundamentalmente
en la intensidad energética puesto que, a pesar de aumentar la primera, se reduce la
segunda.

Las fuentes energéticas utilizadas en este sector se pueden dividir en:

- Productos Petroliferos: Gas Licuado de Petrdleo, Gasoleos, Fueldleos y Gas de
Refineria.

- Carbodn: Hullas, Lignitos y Antracitas.

- Gases Energéticos: Gas Natural.

- Electricidad.



Consumo de Energia Final por Fuente Energetica
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HANO 1985| 1990| 1995| 1996| 1997| 1998| 1999( 2000| 2001
[Carbén (ktep) 2.557| 2.267| 2.166| 1.930(1.918|1.827|1.678| 1.893| 1.824
Productos Petroliferos 532| 306 365 256 142 124| 97 63 31
(ktep)

||Gases Energéticos (ktep) 162| 321| 479 464| 521| 600 699| 817 867
|[Energia Eléctrica (ktep) 757| 654 731 675| 792| 838| 868| 920 959
||Consumo Total (ktep) 4.008| 3.548| 3.741| 3.325|3.373|3.389| 3.343| 3.693| 3.680

Se observa una clara tendencia a la reduccion, e incluso eliminacion, del consumo de
los Productos Petroliferos, aumentando, en cambio, los consumos de Gas Natural y de
Electricidad, frente a la cierta estabilidad, en los ultimos anos, del consumo de carbdn.

El volumen de negocio tiende a aumentar, puesto que el Sector Siderurgico espafiol se
encuentra en la primera linea de la tecnologia aplicada, lo cual le permite aspirar a los
indices de produccidn de otros paises europeos, como son Italia, en productos largos;
o Francia, en la fabricacién de productos planos.

La Intensidad Energética, o Consumo Energético Especifico del sector, muestra la
tendencia real de aumento de implantacion de politicas de Eficiencia Energética en las
Empresas del Sector.



Intensidad Energética (tep/t de Acero)

0,290

0,280 -

0,270 4

0,260 -

0,250 -

0,240

0,230 -

0,220 -

0,210 4

0,200 T T T T T T T T
1984 1986 1988 1990 1992 1994 1996 1998 2000 2002

Afio

|—=Intensidad Energética (ktep/Kt)]

La variacion de la Intensidad Energética refleja la sensibilizacion del Sector Siderurgico,
que ha aplicado mejoras tecnoldgicas enfocadas a la reduccién de consumo energético.
Esta variacion se ha estabilizado en los Ultimos afios, aunque el empefio por reducir
los consumos energéticos prevalece.

Si analizamos la distribucion de los centros productivos por producto fabricado, nos
encontramos con que la mayoria de la fabricaciéon estd concentrada en las
Comunidades Autdénomas del Principado de Asturias y Pais Vasco, que concentran el
62% de la produccidn de acero.



DISTRIBUCION DE CENTROS PRODUCTIVOS POR PRODUCTO FABRICADO
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Resumen de Situacion y perspectivas del Sector Siderurgico

Durante el periodo 1995 - 2001, se observa un aumento considerable de la produccién
de acero y un mayor grado de transformacion.

El consumo de energia final se ha visto afectado por este crecimiento, aunque no en la
misma proporcion, sino mucho menor, con la aplicacién de las nuevas tecnologias del
mercado que ha permitido al sector ser realmente competitivo. Ello le ha
proporcionado un margen de accidn para invertir y crecer.

El consumo energético ha ido evolucionando de forma que las energias excedentes de
las instalaciones del proceso integral sean aprovechadas, bien en el propio proceso de
fabricacion, o vendidas como gases, o en forma de coque u otros subproductos.

Las perspectivas del Sector Siderdrgico estan enfocadas a continuar creciendo en
produccion, sin incremento de su consumo energético especifico, ya que las
disminuciones que se obtengan por mejoras de la operatividad de las instalaciones, se
espera queden absorbidas por unos mayores consumos derivados por las cada vez mas
exigentes normativas medioambientales.

Pero teniendo en cuenta las grandes inversiones ya realizadas en cuestién de mejoras
e implantacion de nuevos procesos productivos, se ha llegado a un grado de
optimizacion energética tal que, las medidas que se adopten dificilmente redundaran
de forma significativa en los parametros ya analizados.

No obstante, hay que tener en cuenta que se trata de un sector con capacidad de
incorporar rapidamente las nuevas tecnologias que, con el tiempo, pudieran
presentarse.



1.2 - Fundicion Férrea
Descripcion del Sector

Actualmente las 92 empresas del sector de la fundicion férrea estan asociadas en la
Federacion Espanola de Asociaciones de Fundidores (FEAF). Estas empresas
representan en torno al 83% del sector nacional. Hay que sehalar que, la FEAF
engloba no sdlo a la fundicion férrea (92 empresas en 2001), sino también a la
fundicion no férrea (51 empresas en 2001). En la actualidad las empresas
representadas en la FEAF son 155, de las cuales 143 son empresas fundidoras y las 12
restantes son suministradoras.

Como el objeto de la clasificacion CNAE 93 NO©27.5.1, N©27.5.2, es Unicamente
fundicion férrea (hierro y acero), se recogen los datos facilitados por la FEAF referentes
a esta clasificacion.

La Federacion Espanola de Asociaciones de Fundidores (FEAF) esta formada por la
union de la Asociacion de Fundidores del Pais Vasco y Navarra (AFV) y la Asociacion de
Fundidores de Catalufia (AFC), los dos focos mas importantes de la fundicion en
Espafa. Nace en el afio 97 como una prolongacion al resto de Espaiia, de los Servicios
que venia prestando la AFV durante mas de 35 afios.

La Federacion representa a empresas de 13 comunidades auténomas: Andalucia,
Aragodn, Asturias, Cantabria, Castilla La Mancha, Castilla y Ledn, Catalufia, Comunidad
Valenciana, Murcia, La Rioja, Madrid, Navarra, Pais Vasco.

Empresas"’ %

Andalucia 1 0,645
Arag6n 3 1,935
Asturias 7 4,516
Cantabria 3 1,935
Castilla La Mancha 1 0,645
Castilla y Leon 5 3,225
Cataluia 32 20,645
Comunidad Valenciana 3 1,935
Murcia 1 0,645
La Rioja 1 0,645
Madrid 4 2,580
Navarra 7 4,516
Pais Vasco 87 56,129

155 100%

(%) Las 155 empresas son las asociadas a la FEAF, y representan entorno al 83%
del sector nacional. En la tabla se recogen tanto las empresas de fundicion
férrea como las de fundicion no férrea y suministradoras.

La FEAF esta, mayoritariamente, compuesta por fundiciones de hierro (59 empresas,
80% de la produccion), seguido por las de fundicion no férrea (51 empresas, 13% de la

10



produccion); mientras que el acero estd representado por 33 empresas (7% de la

produccion).

Nota.- Los porcentajes estan referidos al conjunto de la produccion de las 141 empresas
fundidoras representadas por la FEAF.)

Segun datos de la Guia Tecnoldgica para la Fundicidn de Metales Ferrosos, de la
Fundacién Entorno, las instalaciones de la fundicion férrea del Pais Vasco significan el

43% del nimero total de instalaciones a nivel nacional.

Segun el Catalogo Industrial de las Empresas del Pais Vasco, existen 131 instalaciones
dedicadas a la fundicion, con la siguiente distribucién: 68 fundiciones férreas (hierro y
acero) y 63 fundiciones de metales ligeros y otros metales no ferrosos. Asi, a nivel
nacional, se contabilizan 158 instalaciones de fundicion férrea.

En lo que respecta a la FEAF, con 92 empresas de fundicién férrea asociadas, engloba
a fecha de 2001, el 58,23% de las instalaciones de fundicién férrea existentes en

Espafia.

La distribucidn para las empresas de Fundicion Férrea es la siguiente:

NACIONAL = FEAF %
Empresas de Fundiciéon Férrea"” 158 92 58,23
Empleo”” 14.040 10.728 76,40
Produccién”” 950.500 831.398 87,47

Tabla elaborada por IDOM (*) Referido a 2001.

(**) Referido a 1999.  (***) Referido a 2000

La FEAF esta reconocida por todas las Administraciones como representante del Sector

de fundicion.

Participa como Patrono de la fundacidon Inasmet y, junto a su division de fundicién,
desarrolla numerosos proyectos de I+D a nivel nacional e internacional, participando en
numerosas comisiones internacionales de trabajo.

Situacion socioeconomica del Sector

Empleo: Las 92 empresas fundidoras pertenecientes a la FEAF han dado empleo

a 9.850 trabajadores en 2001.

La anterior cifra de empleo se desglosa, para la fundicion de hierro y acero de la
siguiente forma desde 1999.

1997 1999 2000 2001
N° o o o
FUNDICIONES | EMPLEO FUNDITZIONES EMPLEO FUNDIT:IONES EMPLEO FUNDITZIONES EMPLEO
HIERRO 57 6.895 63 7.715 60 7.799 59 7.175
ACERO 32 2.642 33 3.012 34 2.752 33 2.675
89 9.537 96 10.727 94 10.551 92 9850

Fuente: Federacion Espariola de Asociaciones de Fundidores (FEAF). (http://www.feaf.es)
(*) Fuente: Guia Energética para la Fundicion Férrea. Elaborada por la Fundacion Entorno.
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Las empresas pertenecientes a la FEAF han generado en el afio 1999, para la fundicién
férrea, 10.727 empleos. Segun un estudio del IHOBE (Sociedad Publica de Gestion
Ambiental del Pais Vasco): “Diagndstico Ambiental del Sector de la Fundicién” de abril
de 2002; la fundicién férrea genero en el 1999 un total de 14.040 empleos.

Produccion: En 2001, la produccion de las empresas de fundicién férrea asociadas a la
FEAF ha sido de 769.274 toneladas de fundicion de hierro y 69.002 toneladas de
fundicion de acero. La produccidn total de fundicion férrea alcanza un valor de
838.276 toneladas, lo que supone un incremento del 9,14%, tomando como base el
afo 1.999.

FUNDICION FERREA PRODUCTOS Y PRODUCCION
1997- 2001

Produccion

Producto NACIONAL(*

FEAF Instalaciones

Numero Capacidad
Produccion de productiva

FUNDICIQN HIERRO (fundicion gris y fundicién nodular) 669.000 Tn 849.815 e
1997 | FUNDICION DE ACERO (varios) 74.333 Tn. ’ 32. ’
n.c. n.c. n.c n.c. n.c
FUNDICION HIERRO (fundicién gris y fundicion nodular) 693.687 Tn 878.369 63 n
FUNDICION DE ACERO (varios) 74.321 Tn i 33 <
FUNDICION HIERRO (fundicién gris y fundicion nodular) 762.396 Tn 953.490 60 n
FUNDICION DE ACERO (varios) 71.622 Tn : 34 <
FUNDICION HIERRO (fundicién gris y fundicién nodular) 769.274 Tn 058.358 59 e
FUNDICION DE ACERO (varios) 69.002 Tn i 33 ’

Fuente: Federacion Espaiiola de Asociaciones de Fundidores (FEAF). (http://www .feaf.es)

n.c.: no conocido

(*) Extrapolacion IDOM al total nacional, teniendo en cuanta que la produccion FEAF se estima en el 87,47% del total
nacional.

(**) Fuente: Guia Energética para la Fundicion Férrea. Elaborada por la Fundacion Entorno.

La produccion de las empresas pertenecientes a la FEAF, en el afio 2000, ha sido de
831.398 toneladas en fundicion férrea. Segun un estudio del IHOBE (Sociedad Publica
de Gestion Ambiental del Pais Vasco): “Diagndstico Ambiental del Sector de la
Fundicién” de abril de 2002; la produccién espanola de fundicion férrea ha sido de
950.500 toneladas.

La distribucién de la produccién por sectores de clientes muestra cdmo el destino
mayoritario de la produccion de las fundiciones espafiolas es el sector de la
automocion.

\ Sectores Clientes \ %
Automocion 61%
Construccién y cemento 4%
Maquina herramienta 7%
Maquinaria agricola 2%
Magquinaria O.P. y canteras 4%
Maquinaria eléctrica 4%
Troqueleria 3%
Valvuleria. Acc. Tuberia 5%
Otros 10%
100%

Fuente: Federacion Espaiiola de Asociaciones de Fundidores (FEAF)
(http://www.feaf.es)
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Una de las principales caracteristicas de la industria de la fundicion espafiola es su
activa tendencia exportadora: durante el afo 2000, las exportaciones del sector
significaron practicamente el 50% de la produccidén global, obteniendo el mismo
porcentaje en los diferentes subsectores: hierro, acero y no férreas.

% exportacion frente a produccion
Hierro 50,2%
Acero 47,9%
No férreos 47,3%
TOTAL 49,7%

Fuente: Federacion Espaiiola de Asociaciones de Fundidores (FEAF)
(http://www.feaf.es)

Volumen de negocio. El importe neto de la cifra de negocios del sector durante el afio
1.999 fue de 960.704,88 miles de euros, alcanzando 1.082.873,56 miles euros en
2001.

FACTURACION FEAF” (miles €)

HIERRO '~ ACERO TOTAL MUESTRA TOTAL NACIONAL®
1997 665.675 230.680,46 896.355,46 1.024.758
1999 734.532,95 226.208,93 960.704,88 1.098.325
2000 804.731,16 226.317,11 1.031.048,27 1.178.745
2001 852.637,84 230.235,72 1.082.873,56 1.237.994

Fuente: Federacion Espaiiola de Asociaciones de Fundidores (FEAF). (http://www.feaf.es)

(*) Datos de la FEAF para sus empresas asociadas.

(**) Datos extractados de la Guia Energética para la Fundicion Férrea. Elaborada por la Fundacion Entorno.
(1) Extrapolacion elaborada por IDOM

Estructura de costes:

FUNDICION FERREA ESTRUCTURA DE COSTES 1999-2001
Materias Personal  Energia Materiales Mantenimiento =~ Amortizaciones Cargas
Primas % % consumibles % % Financieras
% % %
1999 30,65 32,49 5,86 7,74 4,56 5,78 2,00 10,92
2000 31,06 32,18 5,43 8,06 4,79 5,57 2,02 10,90
2001 32,55 30,99 5,38 7,40 4,58 5,85 1,96 11,29

Fuente: Federacion Espariola de Asociaciones de Fundidores (FEAF). (http://www.feaf.es). Se refieren a las empresas
asociadas, que como hemos visto representan el 58,23% de las empresas de fundicion férrea de Esparia y el 87,47% de
la produccion Espariiola de fundicion férrea.
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Consumo energético:

Los principales equipos consumidores en las diferentes empresas, segun el tipo de
energia, son:

ENERGIA ELECTRICA ENERGIA TERMICA
Hornos de induccion
Hornos de arco Cubilotes
Hornos de tratamiento térmico Hornos rotativos
Recuperadoras de arenas Hornos de tratamiento térmico
Generacion de aire comprimido Recuperadoras de arena
Estufas de secado Calentamiento de cucharas
Iluminacién

En funcién del tipo de horno utilizado para la fusion del metal, se utiliza
preferentemente energia eléctrica o gas natural:

Tipo de horno fusor ‘ Fuente de energia utilizada

Arco eléctrico E. Eléctrica
Induccién E. Eléctrica
Cubilote Coque + quemadores de gas
Rotativo (oxicombustion) Quemadores de gas + oxigeno

El resto de consumos estan relacionados con el consumo energético para el
calentamiento del metal, previo a su laminacién/moldeo; la fabricacion de machos y
moldes o procesos de prensa y laminacion; y la seccion de acabados.

1.2.1. - Fundicion de metales(CNAE-27.5)

En el grupo de las empresas de dimension reducida se incluyen las empresas
fabricantes de piezas de fundicion de hierro y fundicion de acero por cuenta de
terceros, la fundicién de metales ligeros y otros metales no férreos.

1.2.2. - Fundicion de hierro(CNAE-27.51)

No se contempla dentro del Subsector siderirgico por ser un elemento con un
contenido en carbono superior al 4%, con caracteristicas completamente distintas a las
del acero.

1.2.3. - Fundicion de acero(CNAE-27.52)

Se considera dentro de la rama de actividad de Relaminacion y Aceros Moldeados,
suponiendo el 1,3% del consumo energético total de la siderurgia en el afio 2001.



RESUMEN SITUACION ENERGETICA DEL SUBSECTOR

La evolucion del Consumo de Energia Final del subsector Siderurgia y Fundicidon se
presenta en la siguiente figura.

Consumo Escenario Base

6.000
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AO00 T = = = — m o mm e mm e m e e e e o

3000 — — = - — e m

Consumo Energia Final Total ktep
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o
S
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Fuente :MINECO - Subdireccion General de Planificacion Energética Metodologia AIE

Para definir el consumo de energia final en el Sector Industria se utilizan los siguientes
conceptos energéticos:

Energia Final No Energética: Es la energia (fuente energética) utilizada
como materia prima en los procesos productivos. Por ejemplo, para la
fabricacion de amoniaco se utiliza, entre otros, Gas Natural como materia
prima.

Energia Final Energética: Es aquélla que se destina para uso energético,
fuente térmica y eléctrica, de los equipos y maquinas de fabricacion.

Energia Final Total: Es la suma de La Energia Final No Energética y la
Energia Final Energética.

La distribucién de consumos de energia final, tanto Energética como No Energética, en

el afio 2000, para el Subsector de Siderurgia y Fundicion se presenta en la tabla
siguiente:
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Participacion del Subsector Siderurgia y Fundicion en el Consumo total del sector
Industria afio 2000

Sector Industria Total % Energético % No
Ktep Ktep Energético
Ktep
Siderurgia y fundicion 4.224 12,3% 4.224 16,6% 0 0,0%
TOTAL 34.340 100% 25.492 100% 8.848 100%

Fuente :MINECO-Subdireccion General de Planificacion Energética/ IDAE Metodologia AIE
Iktep =10 tep = 10%° kcal

Segun se puede observar, el total de los 4.224 ktep consumidos en el afio 2000 en el
subsector Siderurgia y Fundicion corresponde a usos exclusivamente energéticos.
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2- OBJETIVOS DE LA ESTRATEGIA

Como consecuencia de los analisis realizados conjuntamente con las Asociaciones
Empresariales de las diferentes actividades del Subsector, Consultorias NOVOTEC,
IDOM, e IDAE. Se han identificado para el Subsector unas medidas de ahorro de
energia, que en ningun caso son obligatorias, y que se consideran voluntarias, ya que
serian las dptimas para una mejor Eficiencia Energética en los Procesos Productivos.

La metodologia de trabajo para la determinacion del potencial de ahorro ha sido la
siguiente:

1. Realizacidn de reuniones con Asociaciones Empresariales

Se realizaron una serie de reuniones con las siguientes Asociaciones
Empresariales,:

> (UNESID) Unién de Empresas Siderurgicas
> (FEAF) Federacion Espafiola de Asociaciones de Fundidores

cuyo resultado fue el remitir los datos siguientes:
e Situacién Socioecondémica

Produccién y productos.
Empleo.

Numero de Empresas.
Estructura de Costes

e Situacion Energética

Consumo de Energia Final
Consumo de Energia Final por Fuentes energéticas

2. Contratacion de Consultorias

Se contrataron las consultorias NOVOTEC - SOLUCINA para el estudio
sobre la Industria SiderGrgica e IDOM para el estudio de la Fundicion
Férrea, ambas de reconocida experiencia en cada rama industrial. Dichas
consultorias, con la documentacion remitida por las Asociaciones
Empresariales y con el conocimiento de los procesos productivos asi como
por el conocimiento de los estandares energéticos ratificaron los Consumo
de Energia del subsector.

Paralelamente se determinaron las mejoras a aplicar en las diferentes
operaciones asi como la inversion asociada a dicha mejora.

Una vez determinada la mejora se estimd su implantacion en el subsector vy,
en consecuencia, se estimo el potencial de ahorro.

Conocido el potencial de ahorro e inversion asociada al subsector se
determind el potencial de ahorro del mismo como el sumatorio del
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potencial de ahorro de todas las medidas propuestas, analogamente se
realizd para la inversion asociada.

Para el conjunto de las medidas identificadas se ha determinado el potencial de ahorro
tecnoldgico y el potencial de ahorro realizable. El potencial de ahorro tecnoldgico es el
que resultaria de la implantacién del 100% de las medidas, viables técnicamente,
susceptibles de generar ahorros de energia. El potencial de ahorro realizable es aquel
que resultaria de implantar las medidas que resulten verdaderamente viables, tanto
técnica como econdmicamente, considerando la situacion real del subsector.

Los principales elementos que explican la reduccion del potencial de ahorro tecnoldgico
son los siguientes:

A) Existencia de Medidas con Tecnologia Madura o que no necesitan desarrollo
tecnoldgico .

En términos generales las Medidas en Tecnologias Horizontales son medidas cuyo
grado de desarrollo e implantacidon es elevado, han sido aplicadas en numerosas
ocasiones en los diferentes subsectores y su inclusioén en los sistemas productivos
es relativamente sencilla. Se incluyen también en este apartado aquellas medidas
en Proceso que estan desarrolladas tecnoldgicamente e implantadas en parte del
subsector. Las medidas que se han considerado en éste ambito con sus
porcentajes de penetracion en el subsector, han facilitado la estimacion de la
reduccién del potencial de ahorro tecnoldgico .

B) Excesivo periodo de retorno.

Tanto para las medidas asociadas a Tecnologias horizontales como las de Proceso,
se ha estimado razonable la consideracidon de un periodo maximo de retorno de la
inversion, incluyéndose dentro del Escenario de Eficiencia de la Estrategia solo
aquellas medidas con un periodo inferior a 10 afos.
En consecuencia y teniendo en cuenta que el potencial de ahorro tecnoldgico se estima
entre 400 - 500 ktep y de acuerdo con las anteriores consideraciones, se llega a
estimar un potencial global de ahorro realizable del orden de 400-450 Ktep que
representa un valor cercano al 90%.

Teniendo en cuenta las previsiones tendenciales de consumo final en el escenario Base
para 2012, cifradas en 5.645 ktep y considerando el escenario alternativo de eficiencia
energética, resultado de aplicar las medidas en su potencial de ahorro realizable, se
estima un ahorro total en ese afo de 406 ktep, lo que disminuiria el consumo final del
sector hasta los 5.240 Ktep y supondria una reduccién neta del 7.19% sobre el valor
tendencial.

La siguiente tabla se recogen los ahorros estimados como resultado de la aplicacion de
las medidas consideradas para el subsector.

Como Escenario Base para el periodo 2000 - 2012 se ha asumido el que se deduce del
documento de Planificacién Energética de Electricidad y Gas. Teniendo en cuenta las
limitaciones anteriormente comentadas en torno al abanico de medidas propuestas, se
establece un Escenario de Eficiencia (EE) alternativo para ese mimo periodo
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ESCENARIO BASE Y ESCENARIO EFICIENCIA ENERGETICA. AHORROS GENERADOS

TOTAL SUBSECTOR SIDERURGIA Y FUNDICION

2006 2012
Consumo E| Ahorro | Consumo E | %ahorro | Consumo | Ahorro | Consumo | %ahorro
final E |Energia final E E final E |Energia| E final E
Base Eficiencia Base Eficiencia
ktep ktep ktep ktep ktep ktep
Siderurgia y Fundicion 5.043 74 4,969 1,47% 5.645 406 5.240 7,19%

Uno de los subsectores perteneciente al sector Industria donde mayor potencial de
ahorro de energia se podria conseguir es el de El Siderurgia y Fundicion, que se
encuentra en tercer lugar. El ahorro estimado podria alcanzarse por la aplicacion de
mejoras o sustitucion de los hornos de tratamiento y a la variacion de la estructura de
produccion de acero.

Por otra parte para el Subsector Siderurgia y Fundicion, teniendo en cuenta los

consumos de energia final total del Escenario Base y del Escenario Eficiencia en los
anos 2000, 2006 y 2012, se ha elaborado la grafica que se presentan a continuacion.
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Evolucion Escenario base y Escenario Eficiencia
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Asi mismo, la tabla siguiente muestra los consumos de energia final y ahorros de los
escenarios Base y Eficiencia para el Subsector de Siderurgia y fundicién.

Consumos de Energia Final y Ahorros de los Escenarios Base y
Eficiencia

2000 2006 2012
CONSUMO ESCENARIO BASE ktep 4.224 5.043 5.645
CONSUMO ESCENARIO EFICIENCIA 4.224 4.969 5.240
ktep
AHORRO ANUAL ktep 0 74 406
(%) (0,00%) (1,47%) (7,19%)
AHORRO ACUMULADO 2003-2012

1.643

ktep
CO, EVITADO ACUMULADO 73
2003-2012 (Mt) !

De acuerdo con la tabla anterior, el ahorro de Energia Final en el Subsector Siderurgia
y fundicién en el afio 2012 es de 406 ktep. Ahora bien, el ahorro acumulado del
Subsector a lo largo del periodo de ejecucion de la Estrategia 2004-2012 supera los
1.600 ktep.

La distribucién de consumos de Energia Final, teniendo en cuenta la Energia Final
Energética y la No Energética, asi como el potencial de ahorro detectado dan como
resultado la tabla siguiente:



AHORROS FINALES - 2012

Escenario base Escenario Eficiencia
Consumo | Consumo | Consumo Consumo | Ahorro
Final Final No Final Final No | Energia
Energético | Energético | Energético | Energético
Ktep Ktep Ktep ktep ktep
Siderurgia y Fundicion 5.645 0 5.240 0 406

Como puede observarse, los ahorros de energia en este Sector se realizan sobre el
consumo de Energia Final Energética, dado que la Energia Final No Energética no se
utiliza como materia prima de determinados procesos en este Subsector.
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3. - OBSTACULOS PARA CONSEGUIR LOS OBJETIVOS

Segun el marco que se considere, los obstaculos para la implantacion de las diferentes
medidas son distintos.

En el caso de que el Subsector pudiera abordar las medidas, los obstaculos que
normalmente se encuentran son de Informacidn y Promocion y rentabilidad de la
inversion.

La falta de Informacién y Promocidon de tecnologias implantadas en las diferentes
ramas de actividad incide directamente sobre la decisidén de realizar inversiones, dado
que aparentemente existe una percepcion de riesgo mayor que el que en realidad se
produce.

Las Empresas del Subsector Siderurgia y Fundicion, como en el resto de los
subsectores, realizan inversiones cuya rentabilidad es la mayor que puede obtener.
Por ello, aunque se han deducido una serie de medidas que el Subsector podria
realizar, estas medidas las realizard siempre que su rentabilidad sea mayor que
realizando otra Inversion. Es necesario destacar que este obstaculo, el Subsector no lo
considera cuando tiene que realizar inversiones por obsolescencia de las instalaciones,
por mejora del producto a fabricar y posibilidad de introducirse en nuevos mercados o
por necesidades de produccidon de nuevos productos.

Todo lo mencionado anteriormente es lo que define el coste de oportunidad para que
las empresas decidan abordar la inversidn correspondiente

Por otra parte, cuando el Subsector Industria Quimica, necesita abordar una
determinada medida, existe un obstaculo econdmico relacionado con la baja
rentabilidad , que hace que dicha medida no tenga el consenso necesario para poder
abordarla dentro de las decisiones de las empresas.
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4. - MEDIDAS E INSTRUMENTOS

Las tecnologias energéticas pueden mejorar el resultado de la industria consumidora
de energia, en términos generales estas tecnologias se pueden clasificar en tres
grandes grupos:

e Medidas en Tecnologias Horizontales - (Tecnologias de Aplicacion Multi-Sectorial)
e Medidas en Procesos Productivos - (Tecnologias Sectoriales)
e Nuevos Procesos Productivos - (Tecnologias Sectoriales)

De acuerdo con Los principales elementos que explican la reduccion del potencial de
ahorro tecnoldgico comentados en el punto 2,se determino el conjunto de medidas que
conforman el Escenario de Eficiencia y que se agrupan en los dos siguientes
apartados:

A/ Medidas Prioritarias. Medidas cuya Tasa Interna de Retorno, con recursos
propios, medida en euros constantes, con una vida media Util de cinco anos y
antes de impuestos, sea de al menos el 8%. Las inversiones necesarias para
poner en marcha estas medidas serian realizadas por el Subsector sin Apoyos
Publicos. Con todo ello se estima que este grupo de medidas , tendran un
periodo de retorno maximo de cuatro afos.

B/ Medidas Complementarias. En este grupo se incluyen aquellas medidas
cuya Tasa Interna de Retorno sea menor del 8% y necesiten, por tanto, un
Apoyo Publico para su Ejecucion. Las medidas complementarias tendran un
periodo de retorno comprendido entre 4 y 10 afios.

La realizacion total de estos dos grupos de medidas permite alcanzar el potencial de
ahorro realizable y, con ello, el objetivo de la Estrategia

Instrumentos
Los Instrumentos necesarios para la superacion de los obstaculos son los siguientes:
A/ de Informacion
B/ de Promocion
C/ de valoracién coste de oportunidad
D/ Econdmico
A/ Instrumentos de Informacion
Se aplicara de la forma mas consensuada con todas las empresas y atendiendo a las
necesidades especificas de cada subsector; con el objetivo de mejorar la informacion

de las nuevas técnicas implantadas. Dicha informacion sera canalizada a través de los
centros especializados correspondientes.
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B/ Instrumentos de Promocion

Se aplicaran a través de jornadas técnicas, para el intercambio del conocimiento sobre
el estado actual de las Mejores Técnicas disponibles desde la Unidn Europea,
Administracion General del Estado, Autondmica y Local hasta llegar a las Asociaciones
Empresariales y al propio Industrial.

C/ Valoracién del coste de oportunidad

Asi mismo y como consecuencia de las jornadas técnicas se intentara demostrar al
industrial que la inversidon a futuro en Ahorro Energético es rentable frente a otras
inversiones que pudiera realizar asi como que tiene asociados otros ahorros que
reducen el coste de produccion.

Este sera uno de los puntos mas relevantes a la hora de consensuar con todos los
subsectores la viabilidad técnica y econdmica de todas las medidas propuestas con
objeto de alcanzar el cumplimiento del objetivo energético para cada uno de ellos.

D/ Econdmico

En este caso y siguiendo las directrices indicadas anteriormente sobre los criterios
econdmicos se determinara los Apoyos Publicos para superar los obstaculos y alcanzar
el objetivo energético de reduccién de Consumo de Energia Final.

Medidas

Como consecuencia de la heterogeneidad del Sector Industria y del analisis realizado
conjuntamente por las Asociaciones Empresariales, Consultorias e IDAE, se ha
contemplado la necesidad de agrupar las medidas propuestas en 30 familias de
medidas.

En el cuadro siguiente se resumen, para el Subsector Siderurgia y Fundicion, las
medidas en tecnologias horizontales 3, tecnologias de proceso 2 y ninguna de nuevos
procesos, que se podrian aplicar teniendo en cuenta las 30 familias de medidas
propuestas.

FAMILIA DE TECNOLOGIAS APLICABLES

H P NP
1 Regulacion y control X
2 Mejoras en alumbrado y electricidad X
3 Aislamiento térmico X
4 Mejoras en Hornos X
5 Sustitucion de proceso X
TOTAL| 3 2 0
H: Tecnologias Horizontales P: Tecnologias en Proceso NP: Tecnologias en Nuevos Procesos

Es necesario sefalar que para cada familia existe una serie de medidas tecnoldgicas que
la integran. Asi por ejemplo, para la Mejoras en Alumbrado y Electricidad existen, al
menos, dos medidas:

Medicidn y Control de consumo de energia por areas
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Mejora de los equipos de iluminacién

Para cada una de las familias, se tienen en cuenta los siguientes criterios:
A/ Medidas Prioritarias

1/ Objetivo energético: Es el sumatorio de las posibles medidas que cumplen
las condiciones citadas anteriormente y determinan el potencial de ahorro de
energia alcanzado en el periodo considerado.

2/ Inversidon Total. Es la Inversion total necesaria para la compra de equipos
y/o instalaciones.

3/ Apoyo Publico. Tal y como se ha indicado estas medidas no requeririan
Apoyo Publico.

B/ Medidas Complementarias

1/ Objetivo energético: Es el sumatorio de las posibles medidas que cumplen
las condiciones citadas anteriormente y determinan el potencial de ahorro de
energia alcanzado en el periodo considerado.

2/ Inversidon Total. Es la Inversion total necesaria para la compra de equipos
y/o instalaciones.

3/ Apoyo Publico. Se ha calculado para que las medidas se puedan realizar con
una Tasa Interna de Retorno del 8%, en euros constantes, con una vida media
util de cinco afios y antes de impuestos. El apoyo publico es el coste de
superacion de obstaculos

C/ Total Medidas

1/ Objetivo energético: Es el sumatorio del Objetivo Energético de las Medidas
Prioritarias y las Medidas Complementarias.

2/ Inversion Total. Es el sumatorio de la Inversién Total de las Medidas
Prioritarias y las Medidas Complementarias.

3/ Apoyo Publico. Es el sumatorio del apoyo publico de las Medidas Prioritarias

y las Medidas Complementarias. El apoyo publico es el coste total de superacién
obstaculos.
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4.1.- SIDERURGIA

4.1.A. MEDIDAS EN TECNOLOGIAS HORIZONTALES

No hay medidas en procesos productivos que cumplan los criterios de seleccion
previamente descritos.

4.1.B. MEDIDAS EN TECNOLOGIA DE PROCESOS

B.1 SUSTITUCION DE PROCESO

B.1.1 VARIACION DE LA ESTRUCTURA DE PRODUCCION DE ACERO, MAYOR PESO DE
LA SIDERURGIA NO INTEGRAL

La variacion de la estructura de produccion de acero podria implicar el aumento de la
produccion de acero eléctrico

Ahorro  Ahorro  Ahorro  Inversion Apoyo INSTRUMENTOS
Térmico | Eléctrico E.Final Total Publico

Descripcion (tep) (MWh) (tep) (€) (€) Inform [Promo Economi
acion |cion  |Oportu |co
nidad
VARIACION DE LA 401.338| -115.375| 391.416| 175.888.956| 19.828.156|x X X

ESTRUCTURA DE
PRODUCCION DE ACERO,
MAYOR PESO DE LA
SIDERURGIA NO INTEGRAL

MEDIDAS EN PROCESO (Siderurgia)

Medidas Medidas Prioritarias Total Medidas
Complementarias

Objetivo | Inversion | Apoyo| Objetivo | Inversion | Apoyo | Objetivo | Inversion | Apoyo
Energético| Total [Publico] Energético| Total Publico | Energético| Total Publico
ktep M€ ME Ktep M€ M€ Ktep M€ M€
TOTAL 391,42 175,89 19,83 391,42 175,89 | 19,83

Como puede observarse, la medida propuesta se encuadra dentro de las medidas
complementarias que necesitan apoyo publico para conseguir el ahorro estimado de
391,42 Ktep. Este apoyo publico necesario es de 19,83 M€, que representa el 11% del
total de la inversion asociada para estas medidas.
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4.1.C. MEDIDAS EN NUEVOS PROCESOS

No se presentan medidas en nuevos procesos

Total Escenario de Eficiencia (EE)

Para el total del Sector, es decir teniendo en cuenta todas las medidas en los
diferentes escenarios, se tiene la siguiente tabla:

TOTAL RAMA DE ACTIVIADAD SIDERURGIA

Medidas Complementarias Medidas Prioritarias Total Medidas
Objetivo Inversion | Apoyo Objetivo Inversion | Apoyo Objetivo Inversion | Apoyo
Energético Total Publico | Energético Total Publico | Energético Total Publico
Ktep M€ M€ Ktep M€ M€ Ktep M€ M€

Medidas Tecnologia

Horizontal

Medidas en Proceso | 391,42 175,89 | 19,83 391,42 | 175,89 | 19,83

Medidas en Nuevos

Procesos

TOTAL 391,42 | 175,89 | 19,83 391,42 | 175,89 | 19,83

La aplicacion de las medidas propuestas en el periodo 2.004-2.012 generaria un ahorro
total de Energia Final de 391,42 Ktep/afio en 2012, con una inversion total de 175,89
M€, de los cuales los Apoyos Publicos serian de 19,83 ME.

4.2.- FUNDICION FERREA

4.2.A. MEDIDAS EN TECNOLOGIAS HORIZONTALES

A.1 MEJORAS EN ALUMBRADO Y ELECTRICIDAD

A.1.1 MEDICION Y CONTROL DEL CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA POR AREAS

La medicion y control del consumo de energia eléctrica por areas no contribuira de
forma directa al ahorro en consumos, pero si de forma indirecta, pues sera la base
para detectar rendimientos ineficientes y por tanto mejorables, por cada area, que
apoyaran y justificaran las decisiones de inversion en medidas de mejora.
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A.1.2. MEJORA DE LOS EQUIPQOS DE ILUMINACION

La medida consiste en sustituir las lamparas en todas las luminarias donde sea posible
por lamparas de bajo consumo, en los distintos lugares de trabajo, respetando el
cumplimiento de los niveles de luz recomendados en la normativa (RD 486/1997).

Segun la clasificacién de eficiencia energética que establece una jerarquia de siete
clases de lamparas de la A a la G, se trataria de sustituir todas las ldamparas por las
comprendidas en las clases A y B.

A. Fluorescentes lineales trifésforo, Lamparas fluorescentes compactas
enchufables

B. Fluorescentes lineales de halofosfato, Lamparas fluorescentes compactas
integrables con balasto electrénico.

A.2 REGULACION Y CONTROL

A.2.1. OPERACION Y MANTENIMIENTO.

Mejora de la conservacion del calor, evitando fugas en las aperturas de los hornos,
presion adecuada en hornos, correctos aislamientos (materiales y espesores).

A.3 AISLAMIENTO TERMICO

A.3.1 Evitar fugas de calefaccidn y refrigeracion (en edificios, equipos, conducciones,
calor estratificado, tapas en hornos).

Los ahorros en energia térmica y eléctrica, energia Final, Inversion total Y Apoyos

Publicos asociados asi como Los instrumentos necesarios para la superacion de los
obstaculos se presentan en la siguiente tabla.
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TECNOLOGIAS HORIZONTALES

Ahorro Ahorro Ahorro  Inversion Apoyo INSTRUMENTOS
Térmico | Eléctrico E.Final Total  Publico
Descripcion (tep) (MWh) (tep) (€) (€) Inform |Promo |Coste |Econdmi
acion |cion  |Oportuni|co
dad
Medicion y control del 6.977 600| 2.888.372| 1.606.991 x X X
consumo de energia eléctrica
por areas.
Mejora de los equipos de 25.581 2.200| 944.000 X X X
iluminacién
Operacién y mantenimiento: 1.800 31.395 4.500| 109.000 X X X
equipos, aislamiento, fugas,...
Evitar fugas de calefaccion y 2.200 2.200| 864.000 X X X
refrigeracién (en edificio,
equipos, conducciones, calor
estratificado, tapas en hornos)

MEDIDAS TECNOLOGIA HORIZONTAL (Fundicion férrea)

Medidas Medidas Prioritarias Total Medidas
Complementarias
Objetivo | Inversion | Apoyo |Objetivo Inversion | Apoyo | Objetivo | Inversion | Apoyo
Energético| Total [Publico] Energético| Total Publico |Energético| Total Publico
ktep M€ M€ Ktep M€ M€ Ktep M€ M€
TOTAL 0,60 2,89 1,61 8,90 1,92 9,50 4,81 1,61

Como puede observarse, el ahorro de energia para las medidas prioritarias que podria
abordar esta rama de actividad representa el 94% del total de ahorro que se puede
obtener con medidas en Tecnologias Horizontales.

No obstante, si se pretendiera alcanzar el 100% del ahorro estimado, el Apoyo Publico

necesario seria de 1,61 M €, que representa el 33% del total de la inversién asociada
para estas medidas.
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4.2.B. MEDIDAS EN TECNOLOGIA DE PROCESOS

B.1 MEJORAS EN HORNOS

B.1.1. MEJORA O SUSTITUCION DE ELEMENTOS DE CABECERA DE FUSION Y
HORNOS DE TRATAMIENTO

Las tecnologias de mejora de los elementos de cabecera de fusién incluyen: sistemas
de quemadores de oxigeno y combustible (oxi-combustible) y combustion apoyada con
oxigeno (aire / oxi-combustible); proteccién con nitrégeno y argén (recubrimiento /
inertizacidn); agitacion mediante gases y otras aplicaciones de gases industriales. Estas
aplicaciones ofrecen importantes ventajas econdmicas en los procesos de
precalentamiento, fusién, mantenimiento y colada de las fundiciones y acerias.

Los ahorros en energia térmica y eléctrica, energia Final, Inversion total Y Apoyos
Publicos asociados, asi como Los instrumentos necesarios para la superacion de los
obstaculos se presentan en la siguiente tabla.

TECNOLOGIAS DE PROCESO

ro ‘ Ahorro | Ahorro InversionT Apoyo INSTRUMENTOS
Térmico | Eléctrico E.Final otal Publico
Descripcion (tep) (MWh) (tep) (€) (€) Inform [Promo (Coste |[Econdmi
acion |cion  |Oportuni|co
dad
Mejora o sustitucion de 1.730 37.326 4.940| 11.400.000| 3.188.413|x X X
elementos de cabecera de
fusion y hornos de tratamiento

MEDIDAS EN PROCESO (Fundicion férrea)

Medidas Medidas Prioritarias Total Medidas
Complementarias

Objetivo | Inversion | Apoyo | Objetivo | Inversion | Apoyo | Objetivo | Inversion | Apoyo
Energético| Total [Publico] Energético| Total Publico | Energético| Total Publico
ktep M€ M€ Ktep M€ M€ Ktep M€ M€
TOTAL 4,94 11,40 | 3,19 4,94 11,40 3,19

Como puede observarse, todas las medidas son complementarias y necesitan apoyo
publico para conseguir el ahorro estimado de 4,94 Ktep. Este apoyo publico necesario
es de 3,19 M€ que representa el 28% del total de la inversion asociada para estas
medidas.
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4.2.C. MEDIDAS EN NUEVOS PROCESOS

No hay ninguna medida en nuevos procesos que sea significativa.

Total Escenario de Eficiencia (EE)

Para el total del Sector, es decir teniendo en cuenta todas las medidas en los
diferentes escenarios, se tiene la siguiente tabla:

TOTAL RAMA DE ACTIVIADAD FUNDICION FERREA

Medidas Complementarias Medidas Prioritarias Total Medidas
Objetivo Inversion | Apoyo Objetivo Inversion | Apoyo Objetivo | Inversion | Apoyo
Energético Total Publico | Energético Total Publico | Energético Total Publico
Ktep M€ M€ Ktep M€ M€ Ktep M€ M€

Medidas Tecnologia 1 3 2 9 2 9 5 2
Horizontal
Medidas en Proceso 396 187 23 396 187 23
Medidas en Nuevos
Procesos
TOTAL 397 190 25 9 2 406 192 25

La aplicacion de las medidas propuestas en el periodo 2.004-2.012 generaria un ahorro
total de Energia Final de 406 Ktep/aino en 2012, con una inversion total de 192 M€, de
los cuales los Apoyos Publicos serian de 25 ME.
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5.- CUANTIFICACION DE LOS INSTRUMENTOS

El objetivo de ahorro energético en el afio 2012 es de 405,9 ktep, con un ahorro total
acumulado, a lo largo del periodo 2004-2012, del orden de 1.640 ktep.

La distribucion de ahorros de energia en el afio 2012, se reparte de la forma siguiente,
para los tres bloques de medidas:

- A las Medidas en Tecnologias Horizontales: le corresponden el 2,3%, equivalente a
9,5 ktep en 2012. De estas el 93,7% son Medidas Prioritarias, que no necesitan
Apoyo Publico, y el resto son Medidas Complementarias.

- A las Medidas en Proceso: le corresponden el 97,7%, equivalente a 396,4 ktep en
2012. De estas el 100% son Medidas Complementarias que llevan asociado Apoyo
Publico para su implantacién.

- No hay medidas en Nuevos Procesos Productivos.

El total de las medidas propuestas llevan asociada una inversion total para conseguir el
objetivo de ahorro energético. Esta inversion total esta dividida en coste de superacién
de obstaculos o Apoyo Publico e Inversion Asociada, tal y como se muestra en la tabla
siguiente.

Los costes de la Estrategia estan basicamente orientados a la superacion de los
obstaculos econdmicos. No obstante, cabe destacar que para la implantacion de todas
las medidas (tanto Prioritarias como Complementarias) serd necesario conseguir el
Apoyo Publico estimado.

A continuacion se detalla el ahorro global conseguido con cada medida en el Subsector
Siderurgia y fundicion.

COSTES Y AHORRO EN EL ESCENARIO EFICIENTE

Tipo de medida Coste Inversion | Inversion | Ahorro | Ahorro | Ahorro
superacion | Asociada Total total 2012 2006
obstaculos

M€ M€ M€ Ktep Ktep Ktep
Medidas en tecnologias horizontales 2 3 5 51 9 4
Medidas en proceso 23 164 187 1595 396 70
Medidas en nuevos procesos
TOTAL 25 167 192 1646 405 74
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6. - EXPERIENCIAS RELEVANTES

Las auditorias energéticas en el sector estan bien desarrolladas y han mostrado, en
lineas generales, buenos resultados. Actualmente existen programas de auditorias
energéticas en diversos paises. En muchos casos cuentan con apoyos financieros
(Australia, Bélgica, Finlandia, Francia, Alemania, Irlanda, Paises Bajos, Portugal,
Turquia y el Reino Unido); en otros casos, las industrias que se comprometen a reducir
su consumo energético — siguiendo recomendaciones formuladas en las auditorias —
son recompensadas con reducciones de impuestos (el esquema de "green taxX’ de
Dinamarca es buen ejemplo de este Ultimo caso).

Muchas empresas - individualmente o a través de organizaciones sectoriales -
adquieren compromisos voluntarios para emprender acciones de apoyo a objetivos
globales, como la reduccion de GEI, mediante una amplia variedad de instrumentos:
convenios industriales, acuerdos negociados, autorregulaciones, cddigos de conducta,
eco-contratos, y estandares (normativa) técnicos voluntarios. Los Acuerdos Voluntarios
se establecen entre los gobiernos y la industria para facilitar el cumplimiento de
acciones encaminadas a lograr objetivos medioambientales o globales, y son alentados
desde los gobiernos basandose en el propio interés de los participantes.

Existen dos tipos principales de Acuerdos Voluntarios (AV):

AV basados en objetivos: incluyen objetivos negociados que son legalmente
vinculantes y que se adelantan a futuros requerimientos normativos o que estan
sujetos a amenazas regulatorias mas fuertes. (Los Acuerdos a Largo Plazo de los
Paises Bajos que incluyen a cerca de 1.200 compafiiias industriales contabilizando el
90% del consumo de energia primaria son el ejemplo mas claro de este tipo de AV).

AV basados en actuaciones: incluyen objetivos de actuaciones negociados pero que no
son legalmente vinculantes. (£/ Programa Industrial Canadiense de Conservacion de /a
Energia — CIPEC - y la Red Noruega de Eficiencia Energética proporcionan una vision
sectorial que ayuda a las industrias a identificar las oportunidades en materia de
eficiencia energética para prever y establecer objetivos de mejora de rendimiento y a
implementar planes de actuacion para alcanzarlos).

El control y seguimiento son componentes esenciales en los Acuerdos Voluntarios y
representan la base de su credibilidad. Incluso pueden constituir programas por si
mismos; es el caso del Anuario Industrial de Auditorias y Balances Energéticos de
Irlanda, un tipo de acuerdo voluntario que incluye el mecanismo de control y
seguimiento.

En la actualidad muchos paises estan desarrollando acuerdos voluntarios con los
sectores industriales mas intensivos en consumo, o con subsectores especificos como
las plantas de cogeneracion (Bélgica, Francia, Noruega, e incluso Espaia).

En el sector industrial los programas de informacidn se usan tanto para motivar a
los directivos como para aportar sugerencias de objetivos técnicos a los gestores de
planta y profesionales del sector. Las campanas informativas han sido ampliamente
desarrolladas en el sector industrial, y suelen incluir publicaciones, seminarios, videos,
talleres y campafas de formacion. En muchos casos son las propias compafiias
energéticas las mas involucradas en el proceso de difundir informacién técnica y
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fomentar las campafias de eficiencia y ahorro en la industria; este es el caso de
Dinamarca, Suecia y el Reino Unido, donde las compafiias distribuidoras de gas y
electricidad tienen la responsabilidad de proveer consejos e informacion sobre energia
a los consumidores. En otros casos son los organismos oficiales los encargados de
estimular la eficiencia energética en el sector industrial a través de programas que
marcan obijetivos especificos (Bélgica, Irlanda, Japdn, Nueva Zelanda y el Reino
Unido).
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7. - CONCLUSIONES

Teniendo en cuenta el escenario base propuesto para el afio 2012, en el que el
consumo de Energia Final Total se estima en 5.240 ktep y las medidas globales de
ahorro de Energia que podrian ser realizadas por el Sector, nos encontramos con una
reduccién del Consumo de Energia Final total de 406 ktep. Estas medidas implican una
importante reduccién de los consumos especificos caracteristicos de los procesos
productivos, ademdas de un ahorro econdmico que reduciria el peso de los costes
energéticos en el coste de produccion.

A lo largo de todo el periodo de ejecucion de la Estrategia, el ahorro acumulado de
Energia Final de la Industria supera los 1.640 ktep., tal y como se ha comentado el el
apartado 2

Ademas, el ahorro de Energia Final sefialado en el subsector, como ocurre en otros,
tiene un efecto afiadido sobre el ahorro de Energia Primaria, porque la menor
demanda energética se traduce en menores necesidades de transformacion, transporte
y distribucion de energia, con el ahorro asociado a las mermas que se producen en
esos procesos, especialmente importantes en el caso de la generacion de electricidad.
Estos ahorros seran contabilizados, junto a los derivados de otros sectores finales, en
el documento global de la Estrategia

Por otro lado, el ahorro de energia derivado de la aplicacién de la Estrategia lleva
asociada la reduccion de emisiones de CO, que también seran cuantificados en la
contabilidad global.

Se recogen el la siguiente tabla, los ahorros en Energia Final y las Inversiones Totales
asociadas para el Subsector de Siderurgia y Fundicidon se recogen, requiriéndose un
volumen total de apoyos publicos de 25 millones de euros.

TOTAL SUBSECTOR SIDERURGIA Y FUNDICION

Consumo E Ahorro Consumo E (% Ahorro| Inversion Total
final 2012 Energia Final 2012

E Base E Eficiencia
Ktep Ktep Ktep % M€
Siderurgia y Fundicion 5.645 406 5.240 7,19% 192

Segun se puede observar, para conseguir el ahorro de energia propuesto, sera
necesario disponer de una serie de Apoyos, que animen al Sector a realizar las
inversiones asociadas necesarias para alcanzar el objetivo. Por otra parte, hay que
sefialar que también serd necesario realizar acciones de difusién y promocién de
tecnologias en diferentes niveles, con objeto de que todo el sector pueda aplicar las
tecnologias mas eficientes en sus procesos productivos.
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ANEXO

Fuentes Consultadas

Asociaciones Empresariales

> (UNESID). Unidn de Empresas Siderurgicas

> (FEAF). Federacién Espaiiola de Asociaciones de Fundidores

> (AFM). Asociacion Espafola de Fabricantes de Maquinas - Herramientas

> (AFME). Asociacion de Fabricantes de Material Eléctrico.

> (SERCOBE). Asociacion Nacional de Fabricantes de Bienes de Equipo

> (AMEC). Asociacion Multisectorial de Empresas

> (FAPE). Asociacion Espafiola de Fabricantes de Pequefios Electrodomésticos

Consultorias

> NOVOTEC

> IDOM
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