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INTRODUCCION 

Preeento a consideraei6n el presente proyecto, con la 

finalidad de promover.el interls sobre la industria de 

Hojalata, que debe desempefiar un rol importante como 

complemento de la industria siderdrgioa del pa!s. 

Adem!s, el presente trabajo tiene por objeto, ha­

cer conocer las posibilidades que puede alcanzar la 

Hojalata dentro y fuera del pa!s� Producir Hojalata 

en el Perd significar-!a Uli ahorro considerable de divi­

sas, por cuanto hasta ahora el consumo interno se abas­

tece completamento del exterior. 

La Sociedad Siderdrgica de Chimbote (SOGESA), den­

tro · de su ampliacicSn contempla la producci,cSn de _1 h1nas 

con las especificaciones necesarias para la Hojalata. 

Instalar una fábrica de Hojalata f�rtalecer!a la posi­

cicSn de la industria siderdrgica nacional, y por lo tan­

to se acelerar!a el desarrollo econ6mico y social del 

Perd. 

El empleo de la Hojalata en envases para alimentos 

es cada vez mayor en el mundo, más a-dn en nuestro pa!s 

que presenta tm. alto dlficit alimenticio y por ser pol!­

tiea del Gobierno el fomentode la industria conservera. 

La alta rentabilidad de este proyecto, la cont!nua 

expansicSn del mercado interno, su contribuci6n al desa­

rrollo nacional y el advenimiento del Mercado Comdn. La­

tinoamericano, son factores que justifican la instalaci6n 

de una planta de Hojalata:. 
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ESTUDIO DE MERCADO 



1'. E S T U: D· I O D E 1l E R ·e A D O 

1. 14ercado Peruano de Hojalata

2·� Usuarios industriales de Hojalata

3·; Usos dados a la Hojalata

4 •. Pron6sticos·de la demanda de Hojalata 

4.1 Proyecoi&n seg:dn conceptos de uso 

a) Envases para productos Ucteos

b) tapas Corona

e) Envases para conservas de pescado

d) Envases para conservas de frutas, legumbres,

etc�

e) Otros conceptos de uso

f) Tasa anual de crecimiento

4-�-2 Proyecci6n segh datos hist&ricos.

4.3 Conclus16n 

5-. Mercado Latinoamericano de Hojalata 

5�:1 Consumo de Hojalata en Latino Amfrica 

5.2 Prot.ucc16n de Hojalata en Latino Am&rica 

5.3 Perspectivas Peruanas en el Mercado Latino A­

mericano 

. 5 .4 Conclus16n 

G R A !' I C O S 

· I !asas de Crecimiento de la importaei.�n de Hojalata

y de los sectores ·de consumo. 1, lB, 10. 

II Crecimiento de las principales industrias manufac­

tureras peruanas. 

- 2 -



ANEXOS 

I Importaciones de �ojalata en el Perd 

II Usuarios industriales de Hojalata : compras men­

suales en 1967� 

III Usos dados a la Hojalata por los usuarios indus­

triales (1967)·�-

IV O&digo de s1mbolos empleados en II y III. _ 

V Producci.cSn e importacicSn de leche evaporada y ·con­

densada en el Per.4. 

VI Producci6n de cerveza, aguas minerales y bebidas 

gaseosas en el Perd.� 

VII Producci6n, consumos internos y exportaciones de 

conservas de pescado en el Per,t.·· 

VIII Producci6n, importaci6n y exportaciones de conser­

vas de frutas, legumbres, etc. en el Perd. 

II Aceites y Grasas producidas en las refiner!ae de 

PetrcSleo del Perd.-

X Produccidn e Importaci_cSn de Aceites y · Grasas co­

mestibles en el Perd� 

XI ProduccicSn e Importaci6n de pinturas, en el Perd. 

XII Producc16n, Importaci6n y Exportaciones de Hojala­

ta en Amlriea Latina. 

XIII Producci6n de Hojalata por pa!ses de Am,rica Latina. 

XIV Capacidad de Producci6n de Hojalata por países de 

Amfrica Latina en 1966. 

XV' Importaciones de Hojalata por pa!ses en .Amlriea 

Latina. 

- ' -



l� DRCADO PERU.All'O DE HOJALl!A

La evoluci:Sn del mercado nacional de hojalata se ha

planteado a base del principio causit efecto. El ob­

oonsumos industria-

les en los pr.6x1mos aílos. 

En una primera parte, se ha tratado de ubicar a los 

usuarios .industriales y luego se ha investigado cua­

litativa y cuantitativamente, los usos dados a la 

hojalata en el Perd� Con esta informaci6n se ubicará 

elcrigen de la demanda de hojalata. 

-La segunda parte se dedica a resolver el problema de

la demanda futura de hojalata en el Perd.. ·con este

objeto, se ha seguido dos cursos igualmente importan­

tes, estos son:

La proyecci6n segdn conceptos de usos 

La proyecci6n hist6rica. 

La primera considera lademanda de hojalata como con-

secuencia de la demanda de los productos finales que 

requieren hojalata. 

La segunda es 1ma visi6n ma.crosccSpiea del consumo na­

cional. 

Con los resultados·as! obtenidos, se ha tratado de u­

bicarlos dentro de un marco constituido por loa nive­

les de actividad de la industria Manufacturera nacio­

nal y de los sector�s que la integran.· En esta forma 

la evaluaci�n final es el resultado de una ponderaci6n 

de factores hist6ricos, conceptuados y de desarrollo 

econ6mico nacional. 
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Finalm�nte se ha. evaluado la situaci6n La.tino Ameri­

cana en lo que se refiere a la industria de hojalata. 

El consumo, la producoi6n y los planes a corto plazo 

de los pa1ses más importantes ocupan mi atenci6n. 

:Bajo este mareo, se ha tratado de delinear las pers­

pectivas del Peri como proiuctor de hojalata. 

2. · USUARIOS · IN'DOS!RD.LES; DE HOJALATA

Una investigac16n de las fuentes de datos estadísti­

cos ha permitido concluir lo que numericamente se ex­

presa en los Anexos II y III. 

En el Perd, Diez (10) empresas constituyen el 91.;9" 

de los usuarios industriales totales�- De &stas, cin­

co son las más importantes, con un consumo del 79.l� 

del total Nacional. Geográficamente, en el Perd, el 

consumo industrial de hojalata est4 localizado en Li­

ma (37.7�), Arequipa (40.2"), y Chiclayo (14.°"). 

El consumo industrial de hojalata aparenta tener dos 

niveles en eadaáio.· De Enero a Junio el consumo men­

sual es algo JDEqor que de Julio a Diciembre·.· Si bien, 

en 1967 (Anexo II), esta diferencia es apreciable de­

be considerarse principalmente un efecto de la depre­

eiaci-dn del sol peruano en Setiembre de 1967. 

Aunque acepto que existen razones· naturales (Tempo­

rada de pesca) para esta diferencia, considero que es­

ta iltima no es significativa. 
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:3. USOS DADOS A LA HOJALATA 

Conociendo quienes re.presentaban a los usuarios in­

dustriales m!s importantes, la tarea consisticS en 

averiguar y cuantificar los usos dados a la hojaJ.ata. 

Debo reconocer que la 1ntenci6n no ha quedado plena­

mente satisfecha.;' Lo alejado que están algunos con­

sumidores. (Arequipa, Chiclayo) y muchas veces los 

recelos que despertaba la intenci6n dificultaron es­

ta tarea�· Sin embargo, la Direcci.Sn de Industrias y 

algunos Gerentes (de las firmas ms importantes) me 

propo�cionaron elementos de juicio como para concluir 

en forma más o menos aproximada los resultad.os que se 

muestran en el Anexo IV� Adema, .facilit6 mi trabajo 

el hecho de existir empresas (como Leche.Gloria S.A.), 

cuyos productos finales son miicos y conocidos. 

En esta situaci6n, se puede asegurar que en el Per-d 

la hojalata se destina b4sicamente a los siguientes 

usos : 

USO DE LA HOJALATA 

Envases para productos 14oteos 

Tapas Corona 

Envases para conservas de pescado 

Envases para conservas de frutas, le-

2' del �otal 

35% 

25% 

17% 

gumbres, etc. 6" 

Envases para aceites y grasas lubricantes 4% 

Envases para aceites y grasa� comestibles 

Envases para pinturas 

Envases especiales y otros 

TOTAL 
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Estas cifras, meL,servirmi d� base de trabajo para de­

_.term:l na.r los posibles consumos de hojalata en los 

pr6ximos cinco años�' 

4. PROlfOSTIOO DE LA DEMANDA DE.HOJALATA

El problema es determinar el consumo de hojalata en

el Perd, para los afios 1970 a 1976. Considero que al

centrar la atenci6n b,sieamente a este periodo, se lo­

gra mayor consistencia en las conclusiones econ6micas.

FACTORES'A CONSIDERAR:

Indudablemente, el consumo hist6rico o ds propiamen­

te, el consumo aparente representado por las Importa-

ciones nacionales-es un buen punto de partida� Sin

embargo, a fin de lograr un resultado m,s conf�able,

es necesario investigar el comportamiento y posible

correlaci6n entre el fu.turo de la demanda de los pro­

ductos finales que requieran de hojalata y el consumo

de hojalatas propiamente dicho·�·

Con esta idea, se tratar! de exam1nar primero la pro­

yecc16n de la deman�a de los productos finales que

son de inter&s, vale decir los indicado� en el Anexo

III. En esta forma se hallar! una proyecci6n del con­

sumo de hojalata a base de los conceptos de uso�

En segundo lugar me ocupar& de la proyecci6n del con­

sumo.de hojalata a base de los registros hist6ricos

de importaci6n.

Finalmente se combinará ambos resultados y luego se a­

justará a base del crecimiento macroecon6mieo nacional.
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4.1 Pro7ección se·g,hl conceptos :de uso 

Los·Anexos·v al XI mu�stran la illformacicSn que serf. 

dtil en este caso�· A eontinuaei6n un anal.isis de los 

sectores de consumo de hojalata ds importantes: 

a) Envases para· pro·duoto's Jácteos

Representa aproximadamente el 35; del consumo nacio­

nal de ·hojalata. El Anexo V muestra oi:f'ras selec­

cionadas de la producci6n nacional. e importaciones.­

En el gr4fico lC la escala logar!tmica·nos permite

observar objetivamente la variaci6n porcentual anual

de la producci.Sn nacional.

La observaci8n de la grUioa 10, permite decir que

hist6ricamente la producei6n de leches evaporadas y
l• 

condensadas estf. creciendo a una proporoi6n del 10%

anual. . De otro lado, en los ..tl. timos cinco años se

han realizado considerables esfuerzos de promoci6n

a·esta industria� El Gobeirno ha dictado leyes

(como la Reforma Agraria y la exoneraci6n de timbres

de ventas) que favorecen a este sector. As!mismo,

se estmi real.izando obras que permitirán irrigar

tierras con fines espec!fieos de desarrollo ganade­

ro tai el caso de la irrigaoi6n de Majes en Arequipa.

El· sector privado ha realizado inversiones aprecia­

bles para ampliar o orear nuevas empresas en esta

actividad •. Ami as!, las importaciones (Anexo V) son

considerables y tienen ten4encia a crecer. Además,

es conocido lo pobre en prote!nas de la dieta nacio­

nal, lo que refieja una demanda potencial considerabl_!
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que a su vez ·será una raz6n más para mantener la 

actual pol!tica promocional del Goljerno.· 

En resumen, es de esperarse que en los pr6ximos cin­

co afios, la tasa anual de crecimiento de esta indus­

tria se sostenga alre.dedor del .l��-

b) TAPAS CORONA

Representa aproximadamente el 25% del con·sumo na­

cional de hojalata. Los productos finales est'-n

representados por la cerveza, aguas minerales y a-

- guas gaseosas� El anexo VI muestra cifras seleccio­

nadas de la produccci6n nacional� En el grUico 1B ·

se ha omitido a las aguas minerales por tener una

producc16n md:a.tivamente pequefia.

· Hist6ricamente, la producoi6n anual crece al 61' la

cerveza y al 8" las aguas gaseosas. De acuerdo al

volumen de producc16n de cada uno (anexo VI) y las

dimensiones del envase, el conjunto estar., crecien­

do aproximadamente al 8%� Dado lo consistente de

su registro h1st6rico, es de esperarse que en los

pr6ximos cinco a.flos .se sostenga este crecimiento·.

e) ENVASES PARA CONSERVAS DE PESCADO

Representa aproximadamente el 17% del consumo nacio­

nal de hojalata. El producto final es conservas de

filete de "bonito"� El Anexo VII muestra cifras se­

leccionadas de la producci6n nacional, el consumo

interno y la exportaci6n�" El grllieo I presenta

las variaciones anuales porcentuales de la produccidn

nacional.
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Esta industria eat, principal.mente dedicada a la 

exportaci6n, aprox1JI18.damente las 2/3 partes de la 

producoicSn nacional es exportada (Anexo VII). Es­

to explica las notables fluctuaciones de la pro­

ducci6n, dado que la competencia en los mercados 

internacionales afect6 considerablemente a esta· 

iadustria. Desde que se 1nio16 esta industriabas­

ta 1957 su crecimiento fue notable; posteriormente 

la competencia japonesa y de u.s.A. y los altos 

costos de la producci6n nacional 1:fcieron perder 

mercados apreciables. La depreoiacicSn del sol pe­

ruano en 1959 sirvi6 de est!muJ.o y de 1959 a 1961 

aument6 grandemente; sin embargo ,. hasta la fecha su 

produccicSn no ha alcanzado los niveles originales. 

Es de esperarse que la ,U.tima depreciaci6n del sol 

(Setiembre 1967) servir, para mejorar su posici6n 

competitiva en los mercados internacionales; de 

. esta manera, se infiere que en los pr6ximos años el 

volumen exportado aumentará y en consecuencia, la 

produeci6n nacional·� 

De otro lado, el consumo interno est, siendo esti-

mulado a travfs de intensas campa.fía.a publicitarias. 

Los primeros efectos se están notando en las cifras 

del consumo interno correspondientes a los -dltimos 

dos años. Considero que dado el car,cter del pro­

ducto y del mercado interno, los efectos se dejarán 

ver en forma más evidente en los pr6ximos años. 
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A esta situaci6n, se agregará el hecho de existir 

una decidida pol!tica promooional por parte del Go­

bierno hacia la producoi6n de conservas de alimen­

tos (exoneraciones tributarias). Sin más elementos 

de juicio que los expuestos, estimo que para los 

pr6ximos cinco aflos la producci6n se incrementar, 

a una tasa anual del 8%. 

d) ENVASES PARA CONSERVAS DE FRUTAS8 LEGUMBRES, ETC.

Representa aproximadamente el 6% del consumo naoio­

ila.1 de hojaJ.ata.

El anexo VIII muestra la produccicSn nacional, impor­

tacicSn y exportaoicSn. El gráfico I presenta objeti­

vamente el :Incremento porcentual de la produccicSn

nacional.

Al amparo de efectivas medidas promocionales de par­

te del Golierno, los dl.timos cinco af1os han sido de

vigoroso crecimiento. Al mismo tiempo las importa­

ciones han continuado en ascenso constante� La

produccicSn nacional no logra satisfacer a'dn el mer­

cado interno y es aproximadamente el 5� del volumen

importado·�, La. calidad de los productos nacional y

su aoeptaci6n por parte del consumidor indican. que

no babr, serias dificultades para sustituir aprecia­

blemente las impa.taciones. Las condiciones para

competir en el mercado internacional son muy favora­

bles. Es apropiado llamar la atenci6n sobre la pro­

ducci6n de esp'-rragos en conserva (en el Norte del
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Perd) que casi íntegramente se exportan; los planes 

de ampliaci6n en este caso especifico se concretarán 

a corto plazo. 

La· política vial del Go'Her.n.o ha permitido poner al 

alcance de los mercados zonas prometedoras para la 

industrializaci6n de frutas. Tal es el caso de los 

mangos, cuya calidad en pruebas experimentales ha 

resultado 6ptima. El Banco Industrial tiene en es­

tudio un proyecto de industrializaei6n en gran esca­

la de este producto; así mismo, el caso de los cí­

tricos de la regi6n de Satipo y Chancha.mayo� 

Hist6ricamente la producci6n se incrementa a raz6n 

del 8" anuaJ.. Considero que es razonable aceptar 

que para los pr6ximos cinco años la produeci6n na­

cional se incrementa a raz6n del 15% anual. 

e) OTROS CONCEPTOS DE USO

Los aceites y grasas lubricantes representan un 4%

del consumo nacional de hojalata. En el Anexo IX

se aprecian datos hist6ricos de la producei6n nacio­

nal. La puesta en operaci6n de la refinería de la

Pampilla ha incrementado en un 3� la capacidad de

refinaci6n peruana. Es probable que la producei6n

nacional de aceites y grasas se incremente como con­

secuencia de esta obra.

Los aceites y grasas comestibles.representan el 1%

del consumo na.c�onal �e hojalata. El anexo X mues­

tra cifras hist6rioas. La producci6n no.registra

alteraci6n apreciable en los 4timos años.
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Es interesante anotar que las Corporaciones ·de De­

sarrollo . de Tacna y Moquegua estm desarrollando en 

conjunto, un pr�yecto sobre industr1alizaci6n del 

aceite·de oliva. Las proyecciones de esta idea;. 

son ccnsiderables Y. pa.eden alterar aJSiancialmente 

la si tua.ci6n actual •. 

La. producci6n de pinturas es mostrada �n el anexo XI. 

Su crecimiento es lento pero constante. Las impor­

taciones son considerablemente bajas y realmente no· 

encuentre indicios de que esta situaci6n varia. 

En resumen, este grupo que constituye aprox:f.madamen­

te el 16% del consumo naciónal es bastante hete�ógé­

neo como para permitir ·una oonclusi6n aceptable. 

Simplemente,. si bien no le atribuyo_un efecto favo­

rable sobre el·/ consumode hojalata conservador�ente 

le asigno un crecimiento del orden del 5"· anual. 

En conclusi6n se tendrá: 

Grupo de Consumo % Consu­
------- mo Hojaiata 

Productos lác­
teos 

Tapas Corona 

Conservas de pes­
cado 

.conservas de fru­
tas, legumbres. 

Otros 

TOTAL 

35% 

25" 

17% 

6" 

17'1, 

100% 
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4.2 PROYEOCION SEGUN.DA!OS SS!ORICOS: 

El anexo I y el gr�ico 10 muestran las importa­

ciones de hojalata. Segdn se aprecia en el grá­

fico 10, el':crecimiento % anual, la tendencia 

�st�rica, de 1959 a 1968 es aprox1rna.damente del 

3.5%. 

4.3 CONOLUSION: 

El gráfico 10 muestra objetivamente los resulta­

dos de la Proyecci6n Conceptual e Hist6rica. En 

el gráfico II se aprecian las tasas anuales de 

crecimiento segdn los sectores industriales indi­

cados, de la actividad manufacturera nacional. 

Es de notar que, a pesar de que los secmres qu� 

�teresan incluy-en productos finales que.no re­

quieren hojalata, sus tasas de crecimiento son 

marores que para la industria nacional en conjun­

to. Esto confirma en el marco nacional nuestra 

elevada tasa de crecimiento del consumo de hoja-;: 

lata. 

Con la informaci6n anterior se puede concluir que 

la proyecci6n registrará un crecimient� anual del 

orden del 6� en el consumo de hojalata. La línea 

de �tos del gráfico 10 traduce esta considera­

ci6n. 

Cuantitativamente, el pron6stico de consumo de 

hojalata será del orden de: 
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Alo !l!ON. (14ILES) 
-  

1970 28.9 

1971 30.6 

1972 32.4 

1973 34�3 

1974 36.3 

1975 38.5 

1976 40.8 

5. · HEROADO LA.Tmo AMERJ:CANO DE· HOJALA'TA :

Considero que el proceso de industrializaoi6n del país,

en lo posible, debe evaluar la capacidad de competir en 

. el· mercado Internacional. En la actualidad el Perd es­

t, pr6ximo a medir su capacidad coml'8titiva con los de­

mú¡á!ses del área Latino Americana. Los compromisos 

recientes (Grupo Andino) as! lo indican y constituye, 

de hecho, una raz6n de primer orden para investigar la 

perspect�va de este proyecto dentro del marco Latino A­

mericano. Con esta idea, mi preocupaci6n se ubica en 

la produec16n, importaci6n, exportaci6n y·capaeidad de 

producc16n exis�ente y planeada de todos los países La­

tino Americanos. Como se verá más adelan�e, los pa!ses 

importantes en este sentido son s6lo seis. 

5 .1 CONSUMO'· DE · HOJALATA EN LA.TINO· ADRICA 

En el Anexo XII se presentan cifras h1st6ricas de la pro­

ducci6n, _im�ortaci&n y exportac16n de hojalata desde 

1956 a 1965. As! mismo, un �al.culo rápido lleva a los 

consumos aparentes indicados. 
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Es importante observar que Latino Am&rioa es a11n in­

suficiente para satisfacer su propia demanda. Las im­

portaciones fluctuan ent�e el 110 y 12°" de su produc­

ci6n en los iltimos aflos. La tasa de crecimiento anual 

del consumo aparente est, entre el 4� y 5� y aunque 

presenta una brusca �isminuci6n en i958 por lo demás es 

bastante consistente. Los Anexos �-A y XV-B muestran 

cifras de importaciones por países. 

5. 2 PRODUCCIOB DE HOJALATA EN.\:,LATINO .ümRICA .

Las cifras histcSrieas se muestran en el Anexo XII. El 

crecimiento de la J?roducci6n en los fil timos 10 años ha

sido cons�derable. Aproximadamente, es del orden del 

1� anual •. 

Los pa!ses productores de hojalata, en el áre� Latino 

Americana son Brasil, MtSxico, Chile y Argentina. En el 

Anexo X�II h. se muestra. las cifras histcSricas correspon­

dientes. De otro lado, Argentina ha iniciado su pro­

ducci6n en 1966 y Colombia, Venezuela acaban de termi­

nar �e montar sus respectivas plantas (1969) (Ver Anexo 

XIV). En esta situaci6n, en Latino Am&rica la capaci­

dad de produc�icSn instalada era de 502,200 toneladas a­

nuales (1968). En montaje existían 350,000 toneladas 

anuales y se sabe que en 1969 la capacidad total de 

prod-µcoicSn en Latino Am,r�ca es de aproximadamente 

600,000 toneladas anuales. Estas cifras indican que a 

corto plazo, la demanda ser, autosuficiente. 
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5 �, PERSPECTIVAS PERUANAS EN EL MERCADO LATmo AMERICANO 

En 1970 el consumo peruano de hojalata llegará a 28.900 

· toneladas. Los demás pa!ses Latino Americanos·, en espe­

ciaJ. los principales consumi�ores de hojalata, podrán

satisfacer su propia demanda.

En esta situaci6n, ser!a aventurado pensar en exporta­

ciones a pa!ses de esta '-rea como base p�a demostrar

la viabilidad econ6mica de este proyecto. Más bien, es­

to me obliga a demostrar una �azonable rentabilidad li­

mitándome al mercado nacional. De otro lado, el comple­

jo siderdrgico de Chimbote está en proceso de ampliaci6n

. y diversificaci6n •. Entre sus plan.es a corto plazo figu­

ra la pr�ducci6n de láminas base necesaria para producir 

hojalata. Luego, se puede coniuir que, el Perd, en los 

pr6ximos ci.nco años debe aprovechar la ventaja de dispo­

ner de un mercado y de las materias básic�s necesarias, 

para desarrollar.su industria de hojalata. Naturalmente, 

fuera del área de las decisiones promocionales del Go­

bierno, �erá necesario probar la bondad econ6mica del 

proyecto. 

5. 4 OONCLUSION

Am�rica Latina es insuficiente para satisfacer su propia 

demanda. 

El crecimiento de la producci6n en Am�ric� Latina es a­

preciable, siendo del orden del 101/4 anual. 

Es poco probable pensar en exportaciones a nivel ALALC. 
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ANEXO I 

IMPORTACIONES DE HOJALATA EN EL PERU 

Año Cantidad Valor 

(Miles de �ons. �t.) (Millones d� soles co.) 

1950 3.2 · 10.5

- 1951 4.6 17.5

1952 4.a 19.4

1953 6.2 26.6

1954 a.a 41.9

1955 8�2 37.7

1956 11.8 58.5

1957 10.2 51.3

1958 10.3 60.2

1959 12.3 83.7

1960 15.61 112.9 

1961 17.2 114.6 

1962 17.3 112.a

1963 17.7 110.9 

1964 23.4 150.3 

1965 23.6 154.9 

1966 24.5 155.9 

1967 23.4 167.9 

1968 25.8 242.6 

FUENTE 

Estadística de Comercio Exterior - Superinten�encia NacionaJ. 

de Adna:nas. Ministerio de Hacienda y Comercio. 
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ANEXO II 

COMPRAS (1967) DE LOS USUARIOS INDUSTRIALES DE HOJALATA EN EL PERU 

(Cifras en Toneladas M�tricas) 

MES US U ARIO S IND U S T R I A LES 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Otros 

Enero 1414 o 307 197 144 152 249 41 o 38 187 
Febrero 592 724 177 o 773 o 62 28 o o 197 

Marzo o 381 311 290 o o 62 1 76 o 215
Abril 218 366 687 199 o 55 61 54 41 43 49

Mayo 984 752 o 164 o o 62 o 39 o 231

Junio 1165 410 352 89 o 126 o 30 51 o 137

Julio 641 158 488 267 o 293 122 20 110 79 180

Agosto. o 205 o 298 148 51 o 22 o §O 86 

Setbre .• 536 . 185 704 146 o 234 o 53 o o 64 

Octbre .• o 372 o · 152 244 o o o o o 56

Novbre .• 710 100 o 87 o o 65 58 o 43 59

Dicl:?re. 570 348 10 o o 131 62 4 o 41 92

Sub-Total,6830 4001 3036 1889 1309 1042 745 311 317 294 1553 

& Indiyid. 31 .• 8 18 .• 6 14,.0 8 .• 7 6 .• o 4 .• 9 3 .• 5 1 .• 5 1 .• 5 .1 .• 4 8,.1 

% Acum. 31.8 50.4 64 •. 4 73.1 79.1 84.0 87.5 89.0 90.5 91.9 100.0 

FUENTE: Estadística de Comercio Exterior - Aduana Callao 

Investigaci6n en empresas locales. 

TOTAL 

Im>ORTADO 

2729 

2553 

1336 

1773 

2232 

2360 

2358 1 

860 

1922 

824 

1122 

1258 

21327 

,100 



ANEXO III 

USOS DADOS A LA HOJALATA POR LOS USUARIOS 

INDUS!l!RIALES (1967) 

Usuarios Consumo USOS DADOS A LA HOJALATA 

Industriales Hojalata 

B e D E F G 

1 31.9" 100 

2 18.6 -15 50 80 

3 14.0 25 

4 8.7 35 45 25 

5 6.0 100 

· 6 4.9 100 

7 3.5 100 

8 1.5 35 65 

9 1.5 100 

·10 1.4 100 

Otros 8.1 .50 

TOTAL 100 % 25 35 1 4 1 17 6 

H 

50 

11 

Ft.TEN!l!E: Estadistica de Comercio Exterior - Aduana del Callao 

Investigaci6n en Empresas locales. 
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ANEXO IV 

USUARIOS INDUS�IALES DE HOJALATA 

# ASIGNADO

l 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

USOS DADOS A LA HOJALA!U. 

LE!rRAJS IGN'ADA 

A 

B 

c 

D 

E 

F. 

G 

H 

RAZON SOCIAL 

Leche Gloria S.A. ·(Arequipa) 

INRESA (Lima) . 

C!a. Alimentos Lácteos S.A. 
(C�clay�) 

Fa.b·. Nac. Env. y fapas Corona 
S.A. (Lima) 

Crown Cork �.A. (Lima) 

Bollar Hnos. (Areq�p�) 

Adolfo Ma.rtinelli S.A. (u,e9.uipa) 

Tr�s:t'ormadora Atl�t�c S.A.(Lima) 

Fab.Envases Eldin. S.A. (Lima) 

Envase Lata Lux S.A. (Lima) 

DESCRIPCION 

Tapas Corona 

Envases de productos Lácteos 

Envases de Aceites y Grasas 
comestibles 

Env. de Aceites y Grasas Lubric. 

Env�ses para pinturas 

Env.. para cons!3rvas de pescado 

Env. para· cona. de frutas, legum-
bres, eto. . 

Envases especiales y otros 

FOENTE: Direcci6n Industrias (Ex. M FOP) 
Investigaci6n en Empresas locales 
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.AIO 

1950 

1951 

1952 

195·3 

1954 

1955 

1956 

1957 

1958 

1959 

1960 

1961 

1962 

1963 

1964 

1965 

1966 

1967 

1968 

FUENDS: 

ANEXO V 

PRODUCCION E IMPORTACION DE LECHE EVAPORADA >(

Y CONDENSADA EN' EL PERU 

(Miles Toneladas M,tricas Brutas) 

PRODUCCION 

6.8 

8.9 

9.1 

10.2 

11.0 

16.3 

21.7 

18.3 

20.7 

25.8 

28.2 

29.5 

33.2 

41.5 

42.8 

44.1 

61.8 

55.9 

59.0 (e) 

DIIPOR!l!ACION 

4.5 

6.6 

a.o

8.5 

9.3 

11.6 

14.2 

15.3 

16.9 

- Direoc16n de Ganadería (Ministerio de Agricultura)

- Estadistica Industrial Manufacturera 1965 - 1966 - 1967

- 22 -



ANEXO VI 

PRODUCOIOB DE CERVEZA, AGUAS KDERAiiES Y :BEBIDAS GASEOSAS 

EN EL PERU 

(Cifras en miles de 11 tros·) 

Alo 

1952 
1953 
1954 
1955 
1956 
1957 
1958 
1959 
1960 
1961 
1962 
1963 
1964 
1965 
1966 
1967 
1968 

.FO.EN!1!&3 : 

CERVEZA 

66,264 
80,968 
92,266 
98;002 
98,462 

121,928 
117,283 
-120,282
146,092
142,905
159,666
163,689
:164t644
173;800

196,439
199,000
245,000

- BANCO DE LA NACION

.. ·. AGUAS 
MINERALES 

9,256 
9,104 
8,386 
8,766 
8,074 
8,760 
7,925 
6,139 
6,296 
6,328 
6,734 
6,492 
6,360 
6,920 
6,328 
6,440 
6,400 

- SITUACION DE LA�INDUSTRIA l4ANUFAC!I!ORERA BIP-1968

- 23 -

BEBIDAS 

GASEOSAS 

45,083 
52,485 
49,271 
46,440 
43,880 
53,474 
56,�87 
56,918 
64,704 
77,247 
94,043 

106;035 
117,318 
15.8,777 
180,336 

196,527 
208,100 



J.ffos 

1953 

1954 

1955 

1956 

1957. 

.1958 

1959 

1960 

1961 

1962 

1963 

1:964 

1965 

1966 

1967 

1968 

ANEXO VII 

PRODUCCION1 CONSUJ40 INTERNO Y EXPORTACION.DE

CONSERVAS DE PESCADO EN EL PERU 

(Cifras en miles de toneladas dtricas brutas) 

Producci6n Consumo Interno Exportaci6n 

12 .. 7 1 .• a 10 .. 7 

.16 .• 7 · · .. 1 .. 6 14.�7,

18 .. 4 3 .• 1 16 .. 7 

22 .. a 3 .. 2 18 .. 5 

23 .. 8 3.6 19 .. 2 

· 15 .. 9 4 .. 4 13 .• 3 

21 .. 9 5 .. 1 17.4 

2, .• 3 5 .• 0 15 .• 4. 

24 .. 0 5.3 19 .• 1 

16 .• 5 4 .• o .1:5 .• 1 

16 .• 5 4 .. 7 12 .. a

.• ·2t .•. 9 5 .• 3 .11 .• 1 

27 .• 3 6 .. 0 11 .. 3 

29 .• 4 ª··º 1,.2 

24 .. 0 a .. o 5 .. 1 

13.1 s.s 4.7 

FUENS: 

- Departamento de Economía Pesquera del Servicio de Pesque­

ría (Ministerio de Agricultura). 

- Comporta.miento Exportable de Productos Pesqueros (Jun.70)

· - 24 -



ANEXO VIII 

PB.ODUCCION1 IMPORTACION Y EXPORTACIONES DE CONSERVAS DE 

FRUTAS 
I 

LEGUMBRES E!?C. (K) EN EL PERU 

Afio 

1954 
1955 

1956 
1957 

1958 
1�5� 

1960 
1961 

1962 
1963 

1964 
1965 

1966 
1967 

(Cifras en toneladas m�tricas brutas) 

Producoi6n 

156 
271 

1815 
1385 

822 
1742 

961 
19�2 

2097 
223.e 

2699 

3690 

4010 
39.08 

Importaci�n 

-3,938
5,4,4

3,832
5,233

4,404
3,503

4,152
4,�61

5,969
7,261

7,312
7,146

7,368
7,590·

. (H) No incluye las de Pescado 

. FUENT'E : 

Exportaci6n 

201 

201 
605 

700 
800 

- Direcci6n de Industrias .(Minister�o de Fomento y O.P.)

- Estadísticas del Comercio Exterior.
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ANEXO IX 

AOE!llS Y GRASAS' PRODUCIDAS EN REFINERlAS DEL 

PETROiiEO EN EL PERU 

(Barriles) 

Año Producci6n 
---

1957 66,5}9 

1958 85,T32 

1959 64,963 

1960 4�,877 

1961 83,?41 

1962 7�1�7q 

1963 
. .  

59,,909 

1964 79,�05 

1965 �4,156 

19,�6 90,��� 

1967 �6,00� 

1968 90,000 

Direooi�n de Petr61eo - Ministerio de Fomento y O.P. 
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ANEXO · X 

PRODUCCION E IMPORTACION DE· ACEITES Y 

GRASAS COMES�IBLES EN EL PERU. 

(Cifras en toneladas m�tricas) 

Año Producoi6n Importac16n 

· 1960 51,1�4 23,055 

1.961 64, 7.32 33,,293 

1962 60,115 34,109 

1963 81,559 16,597 

1964 ��,635 37,471 

... 1.965 9�088 21,.893 

1966 106,700 20,000 

. 1.967 . . 12·3 ,320 19,000 

FUENTE: 

� Direcci6n de Industrias (Ministerio de Fomento y O.P.) 

- Oficina Sectori� de Planificaci6n Agraria (Ministerio

de Agricultura).

- Estadísticas del Comercio Exterior.
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ANEXO XI 

PRODUCCION E IMPORTACIONES DE PmTURAS EN 

EL · PERU 

(Cifras en toneladas m�trioas) 

Afio Producci6n Importac16n 
-

1960 9,725 495 

1961 9,943 581 

1962 . 10,149 612 

1963 _11, �95 601 

1964 12,326 426 

1965 14,f42 416 

1966 17,146 502 

1967 17,227 792 

FUENTE: 

Direcc16n General de Industrias (Mjnisterio de 

Fomento). 
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Afio Producci6n 

19�6 126 .. 7 

:;1957 114 .. 0 

1958 149 .. 8 

1959 -168,.1

1960 174 .. 3

1961 226 .• 6

1962 237-.2

1963 277 .• 3

1964 261 .• 2

1965 3,06 •. 9

Fmm!E: 

ANEXO XII 

CONSUMO APARENTE DE HOJALATA EN AMERICA 
LA!I!DrA 

(Cifras en miles de ton.) 

Impo��a�.i,ones 

337 .. 7 

390 .. 5 

201 .. 1 

, 289 .• 7 

363,.8 

:301 .. 4 

308,.9 

3·3'3.-9 

340 .• 6 

339.2 

Expo1,"-:ta,ciones 

1 .• 1 

.1.1 

1.2 

1 .• 2 · · 

1 .. 2 

o .. .g

1 .. 7 

1 6 . .. 

o .• 6

o.a

Instituto Latino Americano del Fierro y Acero� 

Consum�_Aparente 

463-.3 

503,.4 

349 .• 7 

456 .• 5 

536,.8 

527�1 

544.4 

6-09 .• 6 O'\ 
C\l 

601 .. 2 1 

645.3· 



ANEXO.XIII 

PRODUCCION DE HOJALATA POR PAISES EN LATINO AMERICA 

(Cifras en :Miles de Toneladas M�trioas.) 

.Alo :Brasil 
-

•&too Chile Argent·ina 

1960 .94 .. 0 64 .. 9 15-.3 -

1961 132.7 69.4 24.4 . -

1962 138,.5 72 .. 5 26 .. 1 -

1963 161.7 85.3 30.2 -

-1964 145 .. 2 89-.o 26,.9 

1965 · ,170.2 1.16.3 20.3 

1966 170 .. 6 118 .. 0 33-.2 10 .. ·9 

1967 206 .. 7 131-.9 26 .• 0 9 .• 1 

196.8 . 250.0 150.0 95.0 10.0 

FUENTE: 

- Instituto Latinoamericano del Fierro y Acero.

- Revista Hierro y Acero - Abril 1970.
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ANEXO . XIV 

CAPACD>AD DE·PRODtTOOION DE HOJALATA POR PAISES DE 

LATnTOAMERICA EN 196'6 

(Cifras en miles de Tons.) 

PAIS ·IB'STALADA EL MON!e.AJE 

BRASIL ·1.50.0 100.0 

IIBICO 217.2 o.o

ARGENTINA 100.0 . �º-·º 

CHIIiE 35.0 100.0 

COLOMBIA o.o so.o 

VENE:6UELA o.o 100.0 

FUENTE: 

Instituto Latinoamericanó. del Fierro y del Acero. 
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TOTAL 

250.0 

217.2 

160.0 

135.0 

50.0 

100.0 

852.2 



Aio ARG�mA 

1960 89.4 

1961 87.2 

1962 88.1 

1963 94.4 

1964: .1.15.0 

1965 . 91.5 

1966 84.0 

1.967: as.o 

FUENTE: 

ANEXO XV-A 

IMPORfAQIONES_ l)J_ HOJALATA POR PAISES. EN LATDO ADRICA. 

mu.sn 

85.2 

40.2 

35,.2 

64.3 

. 23.6 

11.1 
. , . 

,,.9.. 

37.0 .. 

MEXICO 

13.8 

12.1 ... 

13.1 

13.1 

18.5 

22.4 
.. ,. 

. 15�.:4 

28.5 

p ¡ . . 

( C_ifras en Mil.es de Tons. Dt.) 

VE:tr.EZUELA 

50�8 

47.4 

< 
64-_.9 

51.4. 

64.0 

54.4 

56.1 

,56.0 

PERU 

16.1 

17.2 

. 17.3 

17_.7 

23.4 

23.6 
. . 

. 21.5 

23.4 

COLOMBIA 

27.5 

.. 25.6 

26.7 

32.2 

34�2 

25.5. 

31.1; 

31.0 

CHILE 

1.8 

5 .• 1 

;.4 

0.7 

.· 0.,1 

6.0 

o.6 .
. ' 

o.6

ECUADOR 

2.1 

1.8 

2.2 

2.2 

2.8 

2.2 

3.1 .. 

3. 2

Instituto Latino Americano del Fierro 

y Acero. 

BOLIVIA 

o.a

0.9 

o.a .. 

1.0 

1.2 

1.9 

1.9 

1.9 



ANEXO XV-B 

IMPORTACIONES DE HOJALATA POR PAISES
1 

Elf LATmOAMERICA 

(Cifras en miles de ·toneladas m�tricas) 

Año Costa Rica Cuba Guat�maJa Nic�agua, Pan� Par�y :U�y El Salvador 

1960 0.9 56.1 

1961 0.9 48.7 

1962 1.4 36.2 

1963 1.8 32.4 

1964 2.2 35.2 

1965 2.2 24.1 

1966 2.2 40.8 

(•) No se dispone de datos 
FUENTE: 

1.2 0.3 1.8 

1.5 0.5 1.7 

2.4 0.3 3.2 

3.5 0.4 2.8 

5.2 0.9 3.8 

3.4 0.9 2.2 

4.1 0.9 3.6 

InstitutQ Latino Americano del Fierro y Acero. 

2.2 ·11.2 

1.8 6.0 

1.7 5.5 

3.4 6.4 

4.4 7.3 

3.9 6.7 

2.8 4.2 

0.5 

0.7 

1.2 
. . 

1.2 

1�6 

1 �6 

(*) 

R.Dominicana

· 0.9

1.4

. 3.6

2.4
. 

t('\ 

4.5 t('\ 

1 

2.3

3.5



INGENIERIA DEL PROYECTO 



mGENIERIA DEL PROYECTO

1. E�-tudio de la materia prima

1.1 Láminas de acero

1.2 Efectos del acero en el uso de la hojalata

1.3 Suministro de planchas de acero

1.4 Estado

2. Métodos de fabricaci6n de hojalata

2.1 Estañado por inmersi6n en caliente

2.� Estañado electrolítico

a. Sulfatado

b. Alcalino

3 .• Selecoi6n del método de fabrioaci6n 

;.1 Comparaoi6n entre el método electrolítico y el de inmersi6n 

3.2 Comparaci6n entre el método sulfatado y el alcalino 

4. S�lecci6n y especiticaci6n de equipo.

_ 4 ,• 1 Equipo principal

4_.2 Características generales de la l!nea de estañado 

4 .• 3 Equipo principal 

4. 4 Eqw¡ró de control

5. E�pecificaciones de la hojalata

5.1 Tamaños a medidas disponibles

5.2 Peso de revestimiento

5.3 Grado de temple y usos

5.4 Embalaje

6. Ubicaci6n de planta

7. Disposic16n de planta
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8. "�!!?" de_ la instalaoi6n

8.1 Enunciado e identif1caci6n de actividades

8.2 Cuadro de precedencia y tiempos

8.3 Diagrama de flechas

8.4 Diagrama �e Grantt

9. P�aneamiento y control de la producci6n

9 .• 1 Programa de produoci6n : Año 1972

9�2 Programa de producoi6n a mediano y largo plazo

9.3 Cuadro de insumos de materiales directos

9.4 Presupuesto de las necesidades de materiales directos:

Ailo 1972 

9.5 Presupuesto de compras: Año 1972 

1� eontrol de Calidad 

ilEXOS 

p-1 Espeoificaci6n deequipo

p�2 Disposici6n de planta

p�3 Flow-sheet del proceso

p�4 Esquema de fabricaci6n

p�5 Diagrama de flechas

p ... 6 Diagrama de Grantt

1. ES!l!ODIO DE LA MATERIA PRIMA

La materia prima para fabric� hojalata son láminas de acero,

cuyos. espesores var!an de acuerdo a las necesidades del pro­

ducto. La manufactura de hojalata comienza realmente en los

Altos Hornos y en la fundici6n de estaño, pero la secuencia

de fabr1cac16n generalme�te se considera desde el comienzo de

la fabricaci6n del acero.
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1'.1 Láto1:nas; de Acero 

En i'ineas generales los procesos de laminaci6n de ace­

ro más usados son: 

a. 

b. 

a. 

Laminado en caliente 

Laminado en frío 

Laminado en caliente.- La. operaci6n de la.minado en 

caliente comprende el calentamiento de los lingo -

tes en fosos de recalentamiento, el l�inado del 

lingote en planchas, la preparaoi6n de la superfi� 

cie de las Jhuinas y un laminado continuo con sec­

ciones de desbaste y acabado. 

El objetivo es producir, a partir de los lingotes, 

una b�bina de láminas con un espesorde planQha en­

tre 2.5 y 1.5 mm. y un ancho igual al requerimiento 

de la lámina estañada. 

Los lingotes se extraen de sus moldes y son �leva­

dos a grandes hornos para su recalentamiento. 

Este tratamiento tiene por finalidad uniformizar 

los lingotes a una tempa:atura de laminado, el pro­

ceso en general permite una alimentaci6n re�ar de. 

lingotes recalentados aJ. tren de lam�aci6n. La 

temperatura de t�abajo llega a 1200QC. 

b. Laminado en frío.- En la fabricaoi6n de hojalata

el laminado en fr!o se hace principalmente con tres

prop6sitos :

lQ '·-Se hace la reducci6n de la tira al espesor que

requiere el producto terminado. 
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Esta reduoci6n llega a cif'ras de 2 a 0.2 mm. 

22 Al hacerse en pozos de pequeño por9entaje de re­

ducci6n, produce mejoras en placas,_platinas, en 

superficies terminad�s y en las propiedades me­

cmicas del material. 

32 Este tipo de laminado se usa en la producci6n d�. 

hojalata doblemente.reducida, el prop6sito de 

esta op�raci6n es lograr una reducci6n adicional 

del 5�. 

1.2 Efe'ctos· del acero en el uso d'e la hojalata 

COMPOSICION DEL ACERO PARA HOJALATA 

(Porcentajes) 

GRADO e p ·eu
-

L 0.12 Max. 0.015 Ma.x. o'.06 Ma.x. 

MR 0.12 Max. 0.020 Ma.x. 0.20 Ma.x. 

MC-T4 0.12 Ma.x. 0.0,-0.05 0.20 Max. 

MC-T5 0.12 Ma.x. 0.05-0.11 0.20 Ma.x. 

MC-!I!6 0.12 Max. 0.10-0.15 0.20 Ma.x. 

NOTA.- Para t�dos lo� grados: 

Mn.: 0.20 - 0.60% S_i: 0.01 Ma.x. S: 0.05 Max. 

Tipo L Por su bajo contenido de Cobre e impurezas se usa 

para envasar productos al�enticios. 

Tipo:MR Es el estandar industrial. Se emplea en la mayoría 

de envases. y tapas corona. 

Tipo ?lC Son p�oducidos oon aumento de P, a pesar de su efec­

to adverso en la corrosi6n, porque da dureza y hacen 

fuerte al acero. Estos tipos MC se �san cuando se 

quiere alta resistencia y la corrosi6n puede evitarse 

por otros medios. 



El tipo MC-T6 es el más fuerte y se emplea en enva­

ses para cerveza que es�mi sujetos a presiones in­

ternas de 60 a 100 psig. 

1.3 Suministro· de·planchas de acero 

La planta Siderúrgica de Chimbote (SOGESA) en su pro­

yecto de.ampliaci6n contempla ·1a producci6n de 1�1"'.'

nas de acero de los e�pesores necesarios para la fa­

bricaci6n de hojalata. 

Por ello las láminas de acero serán proporcionados por 

S0GESA en �orma de bobinas seg6n las especificaciones 

requeridas. El abastecimiento por parte de S0GESA po­

dría empezar en 1972. 

1.4 Estaño 

El empleo del estaño dentro del proceso de fabricaci6n 

r�sponde a las siguientmeonsideraciones : 

a. F,cil adherencia a las láminas de acero, impidiendo

la corrosi6n.

b. No reacciona con los ,cidos a sustancias al.calinas

que entran en contacto con la hojalata.

c. La lámina revestida de estaño es fácilmente maneja­

ble permitiendo darle diferentes formas_ sin produ­

cir resquebrajamientos en la superficie.

d. Es más econ6mico que otros recubrimientos anticorro-

sivos.

El suministro de estaño no presenta grandes problemas 

por cuanto su peso s6lo representa el 1� en peso de la 

plancha de hojaJat�. Bolivia puede ser una de las fuen­

tes de suministro. 



FIG. NºJ.: .. }:>ROCESO·· DE ESTAÑADO POR INMERSION

Th� T::1ninr ·o,o� :::1 • ... ess 



2. HETODOS DE FABRICACION DE HOJALATA

El estañado de las láminas de acero puede realizarse por

dos m�todos: por inmersi6n en caliente o electrolítica -

mente.

2.1 Estañado por· inmer,si6n en caliente

En el proceso por inmersi6n, el acero base puede es­

tar en planchas o tiras cont!nuas, las cuales pasen 

por las siguientes operaciones; alimentaci6n, deca -

pado, lavado, baño de f�dente, estañado, limpiado, 

inspecci6n y almacenaje. 

Las planchas obtenidas por laminaci6n en fr!o, son a­

limenta�as a la unidad de dec�pado y despu�s a la de 

lavado (Punto A de la Fig. 1). Luego por medio. de ro­

dillos son enviados a trav�s de la capa de fundente, 

la cual flota en condiciones de l!qu�do y ebullici6n 

sobre la superficie de Sn. derretido. 

Un mecanismo de guias y rodillos permiten desplazar 

las planchas a trav�s del estaño derretido y chrante su 

paso por la capa �termetilica es compactada por los 

rodillos �s ba�os. Esto se representa en el Punto B

de la Fig. N2 1. 

Luego las ,:planchas son llevadas al punto C donde sa­

len del esta.fio y entran a una capa en el fondo del ba­

ño de aceite de palma llamado recipiente de grasa. 

Por su baja gravedad especifica comparadas con la del 

estaño, las c�pas de fundente y aceite permanecen so­

bre el estaño. 
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Sumergidos en el espacio ocupado por el aceite de 

palma hay rodillos de acero estañados que permiten 

reducir el espesor del recubrimiento de estaño se­

gdn especificaciones. Después de salir del aceite 

de palma, la hojalata se en.fi!a con chorros de aire 

y luego es lavada con agua, posteriormente pasa a 

una secci6n de secado y finalmente es inspeccionada 

y aJrnacenada. 

2.2 Estañado electrolítico 

Este procedimiento está basado en las leyes de Faraday, 

la corroctibilidad de los electrolitos y la disociaci6n 

electrolítica. 

La deposici6n electrolítica de un metal sobre una super­

ficie requiere que ella sea conductora y que esté en so­

luci6n el 16n metálico a depositarse. Al pasar una co­

rriente eléctrica contínua por el electrolito, ocurre 

que los iones se ponen en marcha en el baño, bajo la in­

fluencia de la tensi6n eléctrica aplicada, de esta man.e-

ra los iones cargados positivamente van hacia e� cátodo 

y los cargados negativamente van hacia el ánodo. 

Este proceso de electro deposici6n contínua de Estaño en 

tiras angostas 1 anchas de acero goza de las preferencias 

de la industria. 

Básicamente se distinguen dos procesos según el electro-

1� to que usen. 

a. Sulfatado

b. Alcalino
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a. Sulfatado.- El electrolito usado en una soluc16n de Sn.

en ácido .fenol suli6nico.

El contenido de Sn. es de 28 a 38 gramos/li:tro y la tem­

peratura de operaci6n var!a entre 35 - 5520.

Ias condiciones de operaci6n del electrolito (sulfato es-

taño) son:

sn2+
- 30 gr�./litro

sn4+
- l gr./litro

S04H2 = 20 grs_./litro 

Fe3+ 
- 4-8 grs./litro 

Aditivos - 10 grs./litro

Temperatura - 40-5020

Densidad de Corriente - 30-35 Amperios/d.m2
-

La reaeoi6n an6dica es normalmente 98% eficiente, la can­

tidad de Sn. disuelto es eleotroqu!micament.e. equivalente 

a la energ!a el,�ctrica consumida en el ·ánodo. El aumento 

de calor es generado por el paso de la corrien�e, el elec­

trolito circula por un sistema de enfriamiento para regu­

lar la temperatura, este sistema permite eliminar ta.mbi�� 

el sulfato estánico producido por oxidaci6n o hidr6lisis. 

Ias condiciones de operaci6n son controladas por instru -

mentos especiales que re�an la corriente de deposici6n 

y la velocidad de la tira. 

El peso del Estaño depositado se calcula por la expresi6n: 

T K JNL 
s 

donde: 
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T = espes.or de recubrimiento de S.n = Lbs./b.b. (grs/m2 )

J = densidad de corriente - Amp/ft2 (A/dm.2)

N = eficien�ia del cátodo 

L = longitud de la tira qu� se estaña= ft (mts) 

S - Velocidad de la línea - ft/min (mts/min)
. 

. 

K - constante = 0.035 (72.54) 

En general este proceso consta de las siguientes etapas: 
. 

l. Entrada

2. Preparaci6n

3. Decapado

4. Estañado

5� Tratamiento adicional 

6. Posi vaci6n

7. Aceitado

a. Salida

1) Entrada:

Esta secc'i6n consta de:

- dos desenrrolladoras

- una cizalla

- una soldadora

- una torre de lazos (looping tower)

- una brida de arrastre

El material viene en bobinas de aproximadamente 30,000 a 

48,000 l�bras de peso, de 43" de ancho y 73" de diámetro 

exterior. 

Se usan dos desenrrolladoras para lograr continuidad de o­

peraci6n. 

La torre permite aJmacenar varios pies de tira y mantener 
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una velocidad constante y alta de la tira en el tanque de 

estaña.do y �bsorver el tiempo muerto que se tiene al cor­

tar cDn cizalla y soldar despu6s la siguiente tira. 

La brida, da tensi6n a la tira_y mantiene la distancia 

correcta respecto al·electrodo. 

2) Preparaei·6:n:

Esta secci6n comprende una serie de tanques verticales eon

una al tura de 7'" a 12'' y equipados con rodillos guias y

de conducci6n que sirven para un lavado y decapado elec­

trolítico.

El primer tanque sirve para �esengrasar la tira y usa una

soluoi6n detergente alcalina.

El lavado se hace con_agua a alta presi6n tambi�n se usa

escobillas rotatorias.

El prop6sito de esta secci6n es eliminar todos los trazos

de detergentes y_resíduos, antes que la'tira ingrese a la

secci6n decapado.

3) Decapado:

Se emplea decapado electrolítico en tanques verticales fo­

rrados de plomo o jebe, el eleotrolito empleado es ácido

sulfth-ico de 5 a 1� de concentraci6n. La tira pasa so­

bre los rodillos conductores que están cargados con co -

rriente y baja �ntre el par de electrodos fijos que son

barras de plomo.

El decapado hace positiva la tira, la reaooi6n en soluci�n

ácida disuelve al hierro y los ácidos forman agua_ fuerte.

_Todo esto contribuye a mejorar la adhesi6n del_ Sn. y es

importante para el acabado mate de la hojalata.
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4) Esta.fiado:

Esta secci6n consta de una serie de tanques verticales o

celdas de electrodeposici6n.

La tira pasa a través de ellos en forma de serpentina.

Generalmente se emplean 8 tanques de 9 1/2' de :J;>rotun-

didad con corriente contínua de 12 - 20 v6lt�os.

La. tira es guiada a travfs de rodillos situados en el fon­

do y en la parte superior del tanque.

Cada tanque tiene 4 bancos de ánodos, uno para. cada cara

de la tira y son de esta.fío comercialmente puro.

5) �ratamiento Adicional:

Al sal� la tira del Último �anque de estañado, se le se­

ca aplicándole aire caliente.

Luego se da un acabado· final refleotivo brillante.

Esto es importante porque mejora la resistencia.a la co -

rrosi6n y facilita la soldadura.

6) Pas·ivaci6n:

Consiste en pasar la tira a través de una soluci6n diluida

de ácido cr6mico formándose una pelicula que mejora la re­

sistencia a la corrosi6n.

Luego se lava y se seca con aire.

7) Aceitado:

Consiste en depositar �a pe1icu1a ligera y un�orme de

aceite en la superficie. Este recubrimiento (0.005 grs/m2)

Es 'dtil para prevenir ;tas rozaduras que malogran las plan­

chas en el apilamiento.

8) Salida:

Despuls de la pasivaci6n y aceitado, la tira es jalada por
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una brida motriz. 

La brida es la unidad que gobierna la vel,ocidad de la en-

trada y su velocida� de arrastre debe ser sincronizada 

con la alimentaci6n� 

Despu,s de esta secci6n el proceso se complet� con ins -

pecci6n final, clasificaci6n y almacenamiento. 

b. Alalino :

El electrolito usado es el estannato de sodio que contiene de

12. a 25 gramos/litro de Na OH y 35 a 50 gramos/litro de Esta­

fio. 

A veces �ara aumentar la conductividad se le añade acetado 

de sodio. La temperatura de trabajo_ es de 802 a 9()20 y la 

m&ima densidad de corriente es de 6.5 Amperios/dm2 • 

Los iones hidr6xidos juegan un papel importante en electroli­

tos estannatos, tant� en el mecanismo de estañado como en man­

tener la estabilidad.. 

En la práctica hay dos tipos de estañado S6dico y Potásico. 

Las condiciones 6ptimas de trabajo son 

S6dico Potásico 

Sn. estáffico - 45 grs/litro �50 grs/litro 

Sn. estafioso = 1 " 0.75 " 

Alcal.i libre if¡. 15 " 22.5 "

Temperatura = 8520 9020 

Densidad de Oorrie!! 
6.5 Amp/dm2

27 Amp/dm2te -

En la electrodeposici6n de estaño a partir de electrolitos 

alcalinos, las reaccion�s en los electrodos son más complejas 

que en el proceso ácido. 

- 45;-



La_mayor parte del estaño está presente como un 16n complejo 

Sn. 02

3 y la concentrac16n de iones está.nicos libres es baja.

La. mroc1ma densidad de corriente para operar el cátodo es bajo. 

La eficiencia cat6diea del baño de estannato de sodio es de 

90%, se puede me�orar controlando la cantidad de iones esta -

nnitos presentes. 

Is líneas electrolíticas alcalinas emplean ánodos de estaño. 

El rango_ de densidad de corriente para el ánodo es muy res­

tringido. 

El problema de la eficiencia del ánodo se puede eliminar agre­

gando A1, Ga, Un, o sea usando ánodos aleados que tr�bajen con 

alta densidad de corriente y alta eficiencia an6dica. 

E� proceso alcalino consta_de las siguientes etapas : 

l. Entrada

2. Preparaci6n

3. Estañado

4. Enjuague

5. :Pasivaoi6n

6. Aceitado

7. Salida

l. EB.trada

Esta secci6n es similar a la línea ácida (manipulaci6n. 
. 

de bobina, uniones de la tira, etc.) 

En este proceso la -tira no puede parar porque hay peli­

gro que se disuelva la película del ánodo y la calidad 

se malogre. 

Por eso es necesario que la secci6n de �lmacenamiento 

debe contener una gran longitud de tira. 
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2. PreparacicSn:

Se usa una soluci6n de ácido sulf-&ioo de 3 - 5% y a

70 - 8020. No hay limpie�a solo deoapado, no se em­

plea acci6n electrolítica.

El tanque de decapado es grande,. <B ,.acero forrado con

jebe en el cual la tira · ·. :hace una serie de serpenti­

nes al pas·� -sobre los rodillos guias superiores e 

. inferiores. 

La longitu� sumergida de la tira es más o menos 53mts. 

(1?5 pies). 

3. Estañado

Esta secci6n consta de un tanque de 50' (15.2 me�ros)

de longitud x �1/2' (1.37 mts.) de ancho y 10' (3.q5mts.)

de profundidad.

La corriente se lleva a la tira por medio de rodillos,

tambiln ha.y 48 r�es verticales de acero de 8' (2.4

metros) longitud.

Los ánodos verticales de est�o cuelgan de una barra de

distrib�ci6n entre los �a�os. El paso total para el es-

tañado es 350' (107 mts.).

Debido al gran nwnero de rodillos conductores los cua­

les dividen la corriente total de estañado, así la oo­

rriente que lleva cada rodillo es menor, alrededor de

4000 a 5000 Amperiores para una linea alo�ina comparada

con los 15000 Amperios de una linea ácida.

El electrolito normalmente opera a temperatura de 9020,

luego no necéeita recirculaci6n para e�riamiento.
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Se tiene un tanque de almacenamiento donde se prepara 

el electrolito y se bombea p�·a su cambio durante la 

parada para cambio de ánodos. 

4. Enjuague

Después del decapado se requiere de un enjuague completo,

para evit� contam1nar el baño de estaño con el ácido

sulfm-ico.

Se incluye un pase final de rociado o inmersi6n en so­

luci6n aJ.calina para evitar la posibilidad que lleve ácido.

5. Pasi vaci6n

Se hace similar a la línea ácida.

6. Aceitado.

Idem linea ácido.

7. Sal.ida

Igual que la l!nea ácido.

;. SELECCION' DEL METODO DE FABRIOACION 

3.1 Oomparaci6n entre el método alectrol!tico y el de inm�r-. 
si6n. 

E.1 método electrol!tico tiene las siguientes ventajas

respecto al de inmersi6n. 

a) Permite la producci6n en serie y a altas velocidades

b) Se puede controlar mejor el espesor del recubrimiento

de estaño

e) El proceso de electro deposioi6n permite lograr un

espesor diferente ce recubrimiento más pesado para el

lado interno del envase o contenido y lo suficiente

liviano_ para que resista la corrosi6n de la parte

externa.
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d) Se consigue un mejor acabado de superficie, existen

tres. tipos de acabado que se consiguen con este mé­

todo.

- sin apariencia reflectiva

- acabado mate

- con superficie brillante aunque no reflectiva

e) La limpieza por electr6lisis es más eficiente.

3.2 _Oomparact$1Uii1tre el proceso Sulfatado y el Alcalino 

Ventajas del proceso sulfatado o ácido 

el electrolito no requiere calentamiento 

- opera con alta densidad de corriente

- la reacci6n an6dica es 10� eficiente

Desventajas del proceso sulfatado o ácido 

- el electrolito corroe el acero y necesita aditivos

de control de corrosi6n.

- el aumento de calor generado por el paso de corrien-

te exige que el electrolito sea constantemente enfriado

- se necesita un gran nwnero de tanques para cada� de

las etapas, y se trabaja con elementos corrosivos.

Ventajas· del proceso alcalino 

- no se emplea a�itivos, luego el control del electro­

lito es simple.

el electrolito no corroe el acero dulce, luego los ma­

teriales de construcci6n son más baratos.

- el electrolito act-da basta cierto punto como un agente

de limpieza simplificando la secci6n de pretratamiento

- el producto obtenido es de altísima calidad

NOTA: El problema de la eficiencia del ánodo se elimina usando 
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miodos aleados con A1., Gay Mn., la densidad de co­

rriente se p�ede elevar usando estañado potásico 

( 27 Amp/dm2).

Desventajas :del proceso alcalino 

- el elec�olito debe ser calentado

- la eficiencia cat6dica es baja 9�

Conclusi'cSn

Considerando los ahorros en la conservaci6n del equipo,

la facilidad del control del electrolito, lo simple del

proceso. de preparaci6n y el producto obtenido de gran

calidad.

Se recomienda us·ar el· proc·eso Alcalino, pero con elec­

troli to potásico, que eleva la eficiencia de corriente

baci,ndolo muy comparable al proceso ácido.

4. SELECCION Y ESPECIFICACION DE EQUIPO

4.1 Equipo principal 

De acuerdo al proceso de fabricaci6n elegido, la maqui­

naria por adquirir corresponderá� una línea de estafia­

do electrolítico de tipo alcalino. 

La cotizaci6n de maquinaria más favorable :fue la de la . ., ' . 

firma Electro-Chemical Eng. Co. u.s.A.

Las razones de elecci6n de la cotizaci6n son: 

costo de maquinaria menor 

facilidades de pago 

- garantía de eficiencia del equipo

asesoría t�cnica en todos los niveles de operaci6n

- cubre los requerimientos de producci6n

- ofrece equipo de control de calidad a bajo precio
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por ser usado 

El costo total de la maq_uin�ia_ principal proporciona­

da por Ele�tro-Chemical Eng. co. es de� 1s 1 000,ooo.oo 

CIF Planta. 

Como el abastecimiento de la liojalata al mercado inter­

no se hará en forma de planchas, es necesario u.na sec­

ci6n de corte y clasificaci6n, que comprenderá: 

l rodillo de arrastre

l niveladora de rodillos

l cortadora

l mesa-transportador

3 transportadores de productos terminados 

El costo de este equipo adicional es de� 3 1 200,000.00 

CIF Planta. 

Carater!sticas gen�rales de la línea de estañado inclu­

yendo la secci6n de corte 

Capacidad de producci6n 

Peso máximo de bobinas 

Ancho de bobina 

Dia. interior de bobina 

lJa. exterior máx. de bobina 

Espesor de plancha 

Velocidad de línea 

Longitud total de la línea 

lbtencia instalada 

Peso total de e¡uipo mecánico 

Peso total de equipo el�ctrico 

6 toneladas/hora 

30,000 lbs. 

de 18" a 32" 

16 1/2" 

72" 

de 0.0065" a 0.014" 

variable 

240 pies (73 m) 

4,077 Kw. 

495,000 lbs. 

394,000 lbs. 

La relac16n completa del equipo se detalla en el Ax. NºP-1 
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4.3 Equipo auxiliar 

Aparte del equipo de la línea de estañado propiamente 

dicha, se debe considerar eq�po adicional necesario 

para la operaci6n de la planta. 

Este equipo es_el siguiente: 

1 grda pu�nte - capacidad 15 Ton - 12 metros de luz 

1 balanza de platafo�a de 60 ton. 

1 montacarga de 5 ton. 

1 compresor de aire - 150 pies 3/min. - 100 lbs/pulg2

1 pozo - bomba - tanque de agua

También se ha de considerar los requerimientos de 

transporte, tanto de personal como de materiales. 

1 6mnibus 

1 camioneta pick-up 

En el �iguiente cuadro se.consignan los costos de estos 

equipos. 

Grua 

Balanza 

Montacargas 

Compresor 

0mnibus 

Camioneta 

4.4 Equipo de control 

Consta de: 

1 equipo de Rayos X 

1 equipo auxiliar 

Total equipo control 
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200, ººº
-
· 00

400,000_.oo 

400,000.00 

120,000.00 

S/. 550,000 usado. 

50,000 ti

S/. 600,000.00 
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5. 

5.1 

ESPECIFICACIONES DE LA HOJALAfA

La hojalata se suministra en las siguientes medidas es­

tandarizadas, pesos de revestimiento y templado. 

En esta industria se usa la palabra "Caj6n B&sico". El 

caj6n básico es un� unidad inglesa que llega a 31,360 

pulgadas cuadradas. Es igual a la área ocupada por 

112 hojas con la medida de 14 x 20 pulgadas cada 1ma. 

El peso te6rico para cada caj6n básico se llama peso bá-. . . 

sico. Lo qué puede emplearse en realidad p�a indicar 

el espesor o la medida de la hoja de estaño. El peso 

de revestimiento esseña1ado tambi,n en libras por �ada 

caj6n básico. 

Tamafios o medidas disponibles 

Peso Básico Espesor Ancho 

Lbs. !&!. Pulgada m/m Min. Max. Min. Ma.x. 

70 31.75 

75 34.0 

80 36.3 

85 38.55 

90 40.8 

95 

0.0079 0.200 24" 

0.0084 0.214 24" 

0.00902 0.229 2411 

0.00957 0.243 2411 

0.01012 0.257 24" 

0.01067 0.271 2411
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5.2 

Peso Básico Espesor· Ancho Largo 

Lbs. !S.:. Pulgada Tfl/m Min. 

100 45.35 0.01122 0.285 2411

103 46.7 0.01158 0.294 24" 

107 48.55 0.01205 0.306 24" 

112 50.a 0.0126 0.320 24" 

125 56.7 0.01406 0.357 24" 

Peso de Revestimiento 

Designaci6n Peso rev� ·noml. Peso min. 

LB/BB g/m2 LB/BB 

# 25 0.25 ( 2.8) 0.22 

5.6 

# 50 0.50 ( 5.6) 0.47 

11.2 

( a_.4) 

# 75 0.75 16.8 0.10

#100. 1.00 (11.2) 0.90 

(22.4) 

Max. Min. Ma.x. 

36" 18" 43" 

36" 18" 43°

36" 18" 43'' 

36" 18" 43" 

prom. reves-timiento 

g/m2 

( 2.46) 

4.92 

( 5,.26) 

10.52 

( 7.84) 

15.68 

(10.08) 

20.16 

Las hojas estañadas diferencialmente son disponibles en 

las siguientes combinaciones de espesor de revestimiento. 

Por "el revestimiento diferencial" se entiende revestir la 

hoja con diferente peso de estaño sobre cada lado. 

# 25/50 

# 50/75 

# 75/100 

# 25/75 

350/100 
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Las hojas que no sean de las m�didas y pesos mencionados 

se har'-n por pedido específico. 

5.3 Grado de temple y usos 

Las hojas esta.fla.das esthl d�sponibles, tanto en acabado 

mate como acabado brillante. 

Grado de Límites 

Clase Temple 

T-1

T-2

Hojas de T-21/2 

esta.fio T 

li¡,ímites 

T-3

T-4

T-5

T-6

D.RcW 

46-52

49-55

52-58

54-60

58-64

62-68

67-73

de dureza Rock-Wall 

Hojas de 

esta.fio TU TU-4 

TU-5 

58-64

62-68

usos 

Donde se necesita alta flexi­

bilidad aptos para_ tapas co­

rona, taberas, etc. 

Para latas de temple medio, 

donde se necesita cierta du-

reza. 

Dotada de calidad T-2 y du­

reza 52-.58 apto para anillos 

de fricci6n, tapas de lata 

de pintura. 

Latas. en general, cuerpos de 

latas. 

Idem ant. pero con más dureza 

Cuando no se necesita calidad 

no corrosiva y s! resistencia 

a la encorvadura. 

Extremos de latas de cerveza 

Cuando se requiere flexibild. 

Para los cabos de las latas 



Fig. N º 2 

Shipping Mark/ Marea de Embarque 

Case Number / Número de la Caja 
Order N·umber / Número de Pedido f / . ,. Type o Produet Clase de Producto 
Number of Sheets/ Numero delasChapas. ' Basis Weight And Sheet Size/ Peso 
Net Wei¡:hti Peso Neto I Básico y Medida de Chapa 
Gr_oss Weight/ Peso Bruto Coatin¡: Wei¡:ht/ Peso de Revestimiento 

Temper Number/Número de Temple 

, 
•, 

· Q)Tin Plate/Chapa de Estaño @Steel Angle/ Angulo de Chapa
'(g)Protect Sheet/ Lámina Protectora (Z)S�rvice Card/Tar jeta de Servicio
@Wrapping Paper / Papel para Envolver @Cold Rolled Sheet/ Chapas Laminadas en Frío
@Card Board/Cartbn @Hoop / Cinta de Acero

· · 

@Platform/ Plataforma



TU-6 67-73 Para los cabos de latas de 

cerveza 

5.4 Embalaje 

6. 

Las hojas de estaño son empaq�etadas en un caj6n conte-

niendo 1,120 hojas por unidad. Son empaque�adas en en-

volturas metálicas montadas sobre l�guer�s. El esque-

ma de embalaje se·muestra en la Fig. N2 2. 

UBICACION DE PLANTA 

La zona más adecuada para.localizar la planta de hoja-

lata es la ciudad de Lima. Los factores que presenta 

como ventajas determinantes son los siguientes : 

- vinculac16n po� el puerto del Callao con proveedores

de maquinarias.

- SOGESA vendería la plancha base al mismo precio en cual­

quier punto_ de la Costa peruana.

- Los otros insumos de esta planta: ácido su.lf-drico, hi­

dr6xido de potasio, ácidos cr6mico, aceite de palma,

son de �ompra local y sus principales proveedores están

en Lima.

- Lima es la principal zona de consumo de hojalata en el

Perd. En Lima están situadas las principales fábricas

de envases para conservas y chapas para bebidas gaseo-

sas.

� Dispon�bi�id�d de mano de obra calificada. 

- Las EE.EE.AA. están en capacidad de propor�ionar la e­

nergía el�ctrica necesaria para el proceso.

- Lima presenta agua abundante a poca profundidad en el

subsuelo.
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- En caso de tener que importar la plancha base, el Ca-

llao presenta condiciones adecuadas como. puerto.

- Proximidad a los centros de distribuci6n.

DISPOSICION DE PLANTA 

La distribuci6n de edificios se presenta en el Anexo 

N2 P-2.

La disposici6n del equipo se hizo de acuerdo a las si­

guientes razones: flujo de materiales, flexibilidad, 

mantenimiento, seguridad m!nima distancia recorrida, e­

conomía de movimientos, etc. 

El Flow-Sheet del proceso se presenta en el Anexo P-3 

El esquema de fabricaci6n se encuentra en el Anexo P-4 

y el corte transversal de la planta en el Anexo P-5. 

8. PERT DE INSTALACION

8.1 Enunciado e identificaci6n de actividades 

Actividad 

N2 

1 

2 

4 

5 

6 

ASUNTO 

Aprobaci6n del estudio de factibilidad 

Tramitaci6n de patente de fab. y li -

cencia. 

Confecci6n de planos definitivos de 

la planta. 

Trámites finales de compra .de equipo y 

otros. 

Construcci6n de edificios y bases de 

la planta. 

Recepc�6n e instalaci6n de planta y 

equipo. 
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Actividad 

N2 

7 

ASUNTO 

Prueba general de la planta 

8 

9 

10 

11 

Colocaci6n de pedidos de planchas base 

SOGESA, estañado de Bolivia y otros. 

Recepci6n de plancha base, estaño y otros 

Entrenamiento de personal 

Funcionamiento de la planta 

8.2 Cuadro de precedencia y tiempos de duraci6n·y holgura 

Actividad Precedida por: Duraci6n {sems.) Holgura 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

1 

1 

3 

2 y 3 

4 y 5 

5 y 6 

1 

8 

7 

9 y 10 

8.3 Diagrama de flechas 

1 

4 

5 

4 

25 

10 

4 

4 

4 

4 

4 

Este diagrama se encuentra en el Anexo P-6 

8.4 Diagrama de Grantt 

RO 

1 

RO 

21 

RO 

RO 

RO 

40 

40 

RC 

RO 

El diag�� de Grantt (Cronograma) se puede ver en el 

Anexo P-7. 

9.1 PROGRAMA DE PRODUCCION: AitO 1972,.­

(Expresa�o en ton. de Hojalata) 
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PLANO 01





A NEXO }.}_3 [. �obinas 1 

1 . 
�Desenrrolladora' 

Cizalla-soldador 

II 
PREPARACION 

III 
ESTAÑADQ 

IV 

ENJUAGUE 

. 
-

V 
PASIVACION.· 

VI 

ACEITADO 

VII 

.. SAL!�"\-

VIII 

INSPECCION 
Y CORTE 

{ 

---� 

,;r· 

�orreca 
lazo.s 

Tanque 

·. hanqui

FJ�stañador 

Lavado 

Rosiador 

Lavado y 
· secado

Tanque 

Br da 

Cizalla 

Embalaje 

Álinacén 

Arratre de tira 

Solución H2so4·nesengrase 

Decapado 

Tanque con ánodos 
de estaño 

Evitar la contaminación 
del.baño de es�año 

Rociado e inmersión en solu­
ción alcalina 

Solución diluida 
de ácido cré.-nic..o__ 
Corriente de aire 

Aceite de palma 

Brida motriz que gobierna 
la velocidad de la. línea 

Corta la tira en ba..jas. 



PLANO 02





PLANO 03





PLANO 04





PLANO 05





MES INVENTARIO PRODUCCION 
INI CIAL 

VENTAS INVENTARIO 
FINAL 

Enero --... -- 500 ------ 500 

Febrero 500 1,000 800 700 

Marzo 700 1,300 1,000 1 ,ooo 

Abril 1,000 1,800 1,500 1,300 

Mayo 1,300 2,000 2,000 1,300 

Ji.mio 1,300 2,000 2,500 800 

Julio 800 2,000 2,800 ---

Ago�to ----- 2,000 2,000 ---

Set. ----- 2,000 2,000 ----

Oct.· ------ 2,000 2,000 ---

N ov. ----- 2,000 2,000 ---

Dic. ----- 2,000 2,000 ---

TOTAL 20,600 20.600 

Inventario Promedio - 425 ton/mes

Capacidad de Planta - 50,000 ton .•

�apacidad Utilizada - 20,6�0 ton.

Porcentaje de utilizaci6n = 41.3 "/, 

9.2 PROGRAMA DE PRODUCCION A MEDIANO Y LARGO PLAZO 

( En Toneladas) 

Afio 1�12 
Producci6n Ventas Inventario 

12 Trimestre 7,200 7,200 ---

22 Trimestre 7,200 7,200 ---

32 Trimestre 7,200 7,200 ---

42 Trimestre 7,200 7,200 ---

TOTAL 28,800 28,800 

:final 

-

Porcentaje de Capacidad de Planta Utilizada: 57. 7%. 
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Años 1974 :Y 1975

12 Trim.. 22Trim. 32 TriJil., 42Trim. TOTAL 

PRODUCCION a,ooo 8,000 8,000 a,ooo 3�,000 

Porcentaje de Capacidad de Planta Utilizada : 64.� 

Año 1976

12 Trim. 22Trim. 32 .Tr.im. 4!2Trim. TOTAL 

PRODUCCION 9,500 

Trabajando 3 turnos 

9,500 9,500 9,500 38,000 

Porcentaje de Capacidad de Planta Utilizada : 76 %

Año 1977

12 Trim. 22Trim. 3º Trim • . 42Trim. TOTAL 

PRODUCCION 10,600 10,600 10,600 

3 turnos 

10,600 42,500 

Porcentaje de Capacidad de Planta Utilizada : 85 %

9.3. CUADRO DE IlfSUMOS DE MATERIALES DIRECTOS 

Por 100 ton. de hojalata se requiere: 

Cantidad Precio 

Plancha base 100 ton. 7, 000/ton_. 

Estaño 0.50 ton. 180,000/ton. 

Acido Sulf-6r. 2-.-0 ton. 1,200/ton 

Hidr6xido de 
Potasio 20 kgs_. 40/Kg_. 

Acido cr6mico 7 kgs_. 40/Kg_. 

Aceite de PaJma 6 Kgs. . 12/Kg. 

Participaci6ri 
en el Costo.-

700,000 

90,000 

2,400 

800 

280 

72 

S/.793,552 

Costo unitario de Materiales Directos:� 7,935.52. 
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- 9.4 PRESUPlJESTO DE LAS NECESIDADES DE MATERIALES DmECTOS Ai'tO 1972

Mes · Plancha . Base Estaño Acido Sul.fúrico Hidr6xido/Pot. Ac.Cr6mico Aceite de Palma 
(Ton.) (Ton.) (Ton.) (Kg.) (Kg.) {Kg.) 

Enero 500 2.5 10 100 35 30 
. . 

Febrero 1000 5.0 20 200 70 60 

Marzq 1300 6.5 26 250 91 78 
. .  

Abril 1800 9.0 36 360 126 108 

Mayo'., 2000 10.0 40 400 140 1.20 

Junio 2000 10.0 40 400 140 120 

Julio 2000 10�0. 40 400 140 120 

Ago�to 2000 10.0 40 400 140 120 

Set. 2000 10.0 40 400 140 120 

Oct. 2000 10.0 40 400 140 120 

Nov. 2000 10.0 40 400 140 120 

.Dic. 2000 10.0 40· 400 140 120 

TO!l?AL 20,600 103.0 412 4,120 1,442 1,236 

1 
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Mes 

Diciembre 

Enero 

Febrero 

Marzo 

Abril 

Mayo 

Junio 

Julio 

Agosto 

Setiembre 

Octubre 

Noviembre 

_D,iciembre 

9.5 PRESUPUESTO DE COMPRAS AÑO 1972 

Plancha Base 

Cantidad 
(Ton) 

500 

1000 

1300 

1800 

2000 

2000 

2000 

2000 

2000 

2000 

2000 

2000 

2400 

Estaño 

Cantidad 
.(Ton) 

2.5 

5.0 

6.5 
. , 

9.0 

10.0 

10.0 

10.0 

10·.o 

10.0 

10.0 

10.0 
. . 

10.0 
. .

.12.0 .. 

Ac/Sulf'l1rico Hidr6x.Potas. Acido Cr6mico 

Cantidad Cantidad Cantidad 
(Kg.) (Kg.) (Kg.) 

10 100 35 

·20 200 70 

26 250 91 

36 360 126 

40 400 140 

40 400 140 

40 400 140 

40 400 140 

40 400 140 

40 400 140 

40 400 140 

,40 ---400 140 

Aceite/Palma 

Cantidad 
(Kg.) 

30 

60 

78 

108 

120 

120 

120 

120 

120 

120 

120 

120 

NOTA: Se supone que las compras de planchas y estaño se hacen con un mes de anticipaci6n. 
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1 O-. CONTROL DE.· CALlDAD 

La hojalata sirve de materia prima a la fabricaci6n de cha­

pas corona y envases de todos los tipos. 

Como las industrias que absorven la producci6n están liga­

das preferentemente a las bebidas gaseosas y alimentos, se 

hace necesario un control estricto de la calidad del pro­

ducto finaJ • 

Los controles más usados son: 

- Control del peso del revestimiento de estaño

- Control del espesor de la aleaci6n

- Control visual de manchas y rayas

- Chequeo de las especificaciones de producto terminado

J.a importancia de estos controles reside·en: 

El comportamiento de la hojalata ante la soldadura depende­

rá de la proporci6n de esta.r1o en la aleaci6n hierro-estaño. 

El porcentaje de estaño en la hojalata cambiará la reacci6n 

de la aleaci6n ante los agentes externos, tales como ácidos, 

sales, etc. 

El espesor de estaño en la soldadura servirá para clasifi­

car la hojalata para sus diveJms usos, ejemplo el estañado 

diferencial se usa mucho en los envases de conserva de ali­

mentos. La zona que entra en contacto con el producto lle­

va un mayor espesor de revestimiento, mientras que la zona 

que está expuesta al aire libre lleva un revestimiento menor. 

porque su objeto s6lo es evitar la oxidaci6n al contacto con 

el aire. 

El control de manchas y rayas se hace obviamente porque les 

compradores exigen un acabado final perfecto debido a los u-

sos finales que piensan darle. 
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Muy importantes son las especificaciones en cuanto a dimen­

siones de tipo,de ·acabado : opaco, brillante, reflectivo, 

mate, etc. 

En la planta proyectada se conseguirá un control automá­

tico de estos requerimientos de calidad mediante un proce­

so continuo de inspecci6n basado en el m,todo de di:f'raccicSn 

de rayos X. 

Si bien este equipo representa una inversi6n adicional, con­

sideramos que su uso garantizará un producto de calidad 6p­

tima, con los consiguientes beneficios de la aceptaci6n en 

el mercado de nuestro producto. Por otro lado, este m,todo 

tiene la ventaja de que es un proceso cont-!nuo y que no es 

necesario destruir la muestra. 
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ANEXO P N2 1· 

EQUIPO-PRINCIPAL 

'.BO:BINAS : 

Diámetro interior 16 1/2" 

Diámetro exterior 22" a 60" 

Generador de arrastre 7.5 Kw; 550/2000 RPM 

Motor de 15 HP. 

1ñm.c16n : llevar el material 

BOBINAS DESENRROLLADORAS: 

Se usan dos desenrrolladoras para lograr continuidad de 

operaci6n. Motor 3 HP y 750 RPM 

COR�ADORA O CIZALLA: 

Operada con aire, Hojas de 42" 

MAQUINA SOLDADORA: 

Ancho m!ximo de la bobina 38" y rollo de 41" (motor 1 HP 

y 1800 RPM). 

TORRE DE LAZOS

Permite almacenar varios pies de tira y mantener una cons­

tante y alta velocidad de la tira en el tanque de estañado 

(velocidad 15 a 45 pies/minuto); motor 10 HP velocidad 

1800 RPM. 

ESTAÑADO 

Tangue esta.fiador 

Uno, de 50' de longitud 41/2' de ancho y 10' de profundidad 

Usa modos verticales de estaño puro, el electrolito opera 

a temperatura de 9020. 
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LAV:ADO: 

Evita la contaminací6n se le hace en tanque de 6 pies de 

largo 41/2' ancho y 10' de profundidad. 

Luego se le seca aproxim&n.dole aire caliente. 

ROCIADO E INDRSION: 

Con soluc16n alcalina en tanques de 4' pies de largo 41/2' 

de ancho y 10' de profundidad para evitar la posibilidad que 

lleve ácido�-· 

En la Seoci6n Preparaci6n hay una serie de tanques. 

TANQUE DE AOIDO: 

Son dos tanques verticales de 17' de al.tura equipados con 

los siguientes rodillos guías y de conducci6n que sirven pa­

ra el lavado y el decapado. 

Forrados de plomo o de jebe, concentrado de H2so4 5 a 10%

RODILLO· DE OONDUOCION: 

Motor 20 HP y 1200/1800 RPM 

Marca Oentury Electric Di'1netro 16" 

RODILLO GUIA Y ARRASTRE: 

Generador de arrastre 7.5 Kx. y 1600.2300 RPM

Marca Oentury Electric Diámetro 12 ... 

ENROI1LADOR' DE ENTRADA (RODmC>) : 

De 12" de di'1netro. 

TANQUE DE PASIVAOION: 

De 12' de largo, 4' de ancho y 12' de profundidad con solu­

ci6n de ácido cr6mico diluido para aumentar la resistencia 

a la corrosi6n. 

LAVADO (1 tanque igual) 12 1 x 4' x 12' 
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SECADO: 

Se usa un secador que provee de una corriente de aire. 

Motor 3 HP. 

TANQUE DE ACEITADO: 

Tanque de 12 1 x 4' x 12', se usa para depositar una pel!cu-

1a ligera y uniforme de aceite en la superficie. 

BRIDA DE SALIDA: 

Es una brida motriz que sirve para jalar la tira despu�á de 

la pasivaci6n y aceitado 75 HP dimnetro rodillo 12'. 

GUIA TRANSPORTADORA: 

Operada hidráulicamente± 50 ton. sirve para trasladar o 

ma.nipuJ.ar las bobinas. 

CIZALLA.: Operada con aire, hoja con ancho de 42". 

GENERADOR TYPE 

Westinghouse SK 

SK 

General Electric 

GENERADORES 

DC KW 

SI 30 

-· 

SI 25 

SI 40 

SI 40 

SI 15 

SI '75 

135 

VOLTS. AMPS. 

125 240 

125 200 

250 160 

250 160 

250 60 

250 300 

9 15000 

RPM,;1 .-·

1750 

1750 

1200 

1200 

1200 

1200 

180 Han.son, Vanwjnkle 

Mann;ng Co. 
Fiel 125V. 
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MOTOR 

1 Motor arranque 

l.ínea 

1 Motor 

1 Motor 

Generador HP 

2 100 

4 150 

M OT. O RES 

TYPE Volts. Cycles Phase RPM AMPS DC PF Exóitaei6n 

Westinghouse 2300 60 ; 1750 

c.S.Induction

Sync. ·(Allis- 60 3 1200 100% 2'.30V -24KUA 

chalmer) 

1 225 Westinghouse 2300 60 ; 180 46.2 100% 

--.-.-.-.... -.-.-

1 



LEYENDA 

Vestuarios1.

2. 

3. 

Almacén:

Almacén :

Materias primas y suministros 

Productos terminados 

4. Caseta de Control

5. Balanza de Plataforma

6. Sa16n de Directorio

7. Gerencia

a. Secretaría

9. Contabilidad

10. Relaciones Industriales

11. Control de Calidad

12. Ventas

13. Servicios Higiénicos

14.· Desenrrolladora

15. Cizalla - Solador

16. Torre ·de lazos

17. Brida

ta. Desengrase

19 Decapado

20 Estañador

21 • Rociador ·

22. Lavado y secado

23.· Tanque de aceitado

24. Brida

25. 

26. 

Cizalla embalaje

Area pavimentada
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ASPECTOS CONTABLES 



ANALIS IS CONT.Al3LE 

1.· IN�ION

2. 

1.1 Terreno 

1.2 Edificio 

1.3 Maquinaria 

1.4 Equipo de oficina 

�.5 Instalaciones 

1.6 Organizaci6n 

1.7 Puesta en marcha 

1.8 Imprevistos 

DETERMINACION DEL COSTO TOTAL 

· 2·.1 Materia prima directa

2.2 Mano de obra directa

2.3 Costos de mano de obra indirecta y materiales indirectos

2.4 Otros costos indirectos

2.5 Resumen costo de .fabricaci6n

· 2.6 Gastos de adm1nistraci6n y ventas

2.7 Gastos .financieros

2.8 Resumen del costo total

3. DETERMilrACION DEL PONTO DE EQUILIBRIO

3.1 Costos fijos

3.2 Costos variables

�.3 Determinaci6n analítica del punto de equilibrio

3.4 Gráfico del punto de equilibrio

4. ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS

4.1 Por costeo directo

4.2 Por costeo por absorci6n
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5. PRESUPUESTOS

-5 .1

5.2·

5.3

5.4

Presupuesto de materiales directos 

Presupuesto de compras 

Presupuesto de gastos variables 

Presupuesto de ventas 

ANEXOS 

C-1 Cilculo de la depreciaci6n

C-2 .An!lisis de costos

1 • IN vE&,ION 

1.1 Terreno 

Area total 16,000 m2

Costo/m2 (área industrial, con
agua, luz, tel�fono) � 400. 

Costo total 6'400,000. 

Forma de Pago: 

Inicial (30%) � 1'920,000. 

Saldo en 3 años 18% 

1.2 Edificio 

a) Edificio de Planta y Almacenes

Area 3,200 m2

Costo/m2 1,300 Soles Oro

Costo Total 4'160,000 Soles Oro

b) Edificio de Oficina y Control de Calidad

Area 570 m2

Costo/m2 
2,000 Soles Oro

Costo Total 1'140,000 Soles Oro

c) Cerco

Longjfud (Altura 2.5 metros)
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Equivalente en metros 

Costo/m2 (ladrillo)

Costo total 

d) Vereda

Area

Costo/m2

Costo Total

e) Pista

Area

Costo/m2

Costo Total

f) Garitas y Y.estuario1.s

Area

Costo/m2

Costo Total

g) Area Verde

Area

Costo/m2

Costo Total

COSTO TOTAL DEL EDIFICIO 

_Pago al contado 

Depreciaci6n en 20 años 

Línea recta 

1 • 3 Maquinaria 

a) Equipo principal

cuadrados 

-

Costo CIF Planta USA$ 413,793

de segunda mano.
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1250 m2

135 Soles 

168;750 Soles 

215 m2

120 soles 

25,800 soles 

3,000 m2

400 Soles 

1' 200,000 Soles 

240 m2

600 Soles· 

144,000 Soles 

8,775 m2

10 Soles 

87,750 7 Soles 

6'782,300 Soles 

339,115 Soles/Año 

fJ. 1a•ooo,ooo 



lrorma de Pago : 

Inicial 30% 

Saldo en 5 años 

IntertSs 12% 

De:preo.:10 años 

b) Secoi�n Corte

Costo US$ 73,563.2 

Forma de Pago : Contado 

De:preo.: 10 años 

o) Egui�o Auxiliar y Control

1 Grd.a. :puente US$ 11,050 

1 Balanza 9,300 

1 Montacarga 4,600 

1 Compresor .9,300 

US$ 34,250 

Forma de Pago : Contado 

d) Control US$ 13,800 

USA$ - 43.5 � (Perd) 

e) Vehic'ul.os

1 Omnib-6.s US$ 9,300 

1 Camioneta.
Pick-U:p 2,760 

f) Herramientas y Máquinas de

Mantenimiento : S/. 260,000

Forma de Pago : Contado

S/. 5J400,000 

3•200,000 

480,000 

400,000 

200,000 

400,000 

S/. 1'480,000 

600,000 

400,000 

120,000 

520,000 

TOTAL MAQUINARIA Y EQUIPO : S/. 24' 060, 000
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1.4 Egüipo· de Oficina 

Costo Tota1 US$ 4,600 

Forma de Pago : Contado 

Depreciaci6n en·5 años : -S/. 40,000 anual 

1.5 Instalaciones 

a) Traba;) o de Ingenier!a

8% de terreno, edificio y maq111Daria

8" de S/. 37'242,000

b) Insta1ac:i'6n Meomuoa

S/. 

Costo US$ 100/ton. de equipo mecánico;

Costo Tota1 = $ 100 x 208 ton. = 20,800

.<?) Insta1aci6n El�ctrica 

Potencia insta1ada : 5,550 BP 

Costo US$ 

Costo Total 

18.;fj/� 

US$ 102,070 

d) Pozo, Bomba y Tangue Agua

Costo total. US$ 4,413 

. e) Insta1aoi6n de EE�EE.il. 

Costo total. por 2,000 Kw. US$

COSTO DE INSTALA.CION TOTAL 

Forma de Pago : A1 contado 

Depreciaci6n en 1 O años 

Depreciaci6n Anual S/. 923,600 

1.6 Cost·o de 0rsanizaci6n 

Estos gastos se amortizarán 

en 10 años. 
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S/. 

S/. 

200,000 

2 1 980,000 

904,000 

4'440,000 

192,000 

720,000 

9'236,000 

3'500,000 



1.8 

2. 

2.1 

2.2 

Costo de Paesta; en Marcha 

Seg,m. e1 programa de trabajo, e1 ajuste 

de 1a p1a.nta en marcha durará 1 mes. 

E1 costo se presupuesta a base de: 

Sue1dos y sal.arios 

Energía ei,ctrica 

Materias primas 

Materiales 

. 1 Mes 

y .otros 

Imprevistos 

S/. 1 1 000,000. 

8% de J.nversi6n Total. 4'094.;000� 

8% de� 51'178,000 

COSTO.TOTAL DEL PROYECTO 
.55�272,000 

DETERMDIACION DEL COSTO TO!l!AL ·: Afio 19!2 

Nive1 de Producci6n : 20,600 Ton. de Rojal.ata 

Materia Prima Directa S/. 
-P1ancha Base: 20,600 Ton. x 7,000/Ton. 

-Estaño: 103 Ton. x 180,000/Ton. 

-Acido Sulf11rico: 412 Ton. x 1,200/Ton. 

-Hidr6xido/Potasio: 4.12 Ton. x 40,000/Ton.

-Acido Cr6mico: 1.442 Ton. x 40,000/Ton. 

-Aceite/Palma: 1 �236 Ton. x 12,000/Ton·. 

S/. 
144 1 200,000 

18 1 540,000 

494,400 

164,800 

57,680 

14,832 

s,!163'471.712 

llano de Obra Directa: Un Turno 

-3 t�cnicos

Por día Por semana Total (48 semanas) 

especialistas S/. 250 S/. 1,750 S/. 252,000 
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Por día Por semana Total (48 semanas) 

-5 operarios

-1· operador de
gr.da 

ll 150 

130 

-Beneficios sociales
(60% planilla M.o.D.)

S/. 1,050 

910 

Total de Mano de Obra Directa

TOTAL DE COSTO DE MANO OBRA DmECTA 
POR OPERAR DOS TURNOS 

S/. 252, ooo·

43,680 

328,608 

S/. 876,288 

S/. 1'752,576 

2.3 Costo de Mano Obra y Materiales Indirectos 

a) Mano de Obra Indirecta (dos turnos)

Obreros Por d!a Por semana Total (50 semanas) 

-1 T�cnico Elec­
tricista 
(turno d!a) S/. 200 

-1 T�cnico Meci-
nico 
(turno d!a) 

-2 Ayudantes
(turno noche) 

-2 Almaceneros

200 

100 

·c1 día, 1 noche) 120

-1 Chofer (d!a) 120 

-2 Guardianes 100 

-Beneficios Sociales
(6°" planilla M.O.I.)

S/. 1,400 

t,400 

700 

840 

840 

700 

TOTAL DE MANO OBRA INDmECTA-OBREROS 

Empleados 

-1 Superintenden de Produ-2,
ci6n 

-2 T�cnicos Control de Ca­
lidad (1 día, 1 noche) 

Mensual 

S/. 20,000 

12,000 
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S/. 70,000 

70,000 

70,000 

84,000 

42,000 

70,000 

243,600 

S/, 649,600 

Total (1 año) 

S/. 240,000 

288,000 



�2 Supervisores (1 día, 1 noche) S/. 9,000 � 

-Beneficios Sociales

TOTAL DE MANO OBRA llIDIRECTA- EMPL"EADOS 

TOTAL DE MANO DE OBRA INDIRECTA 

b) Materiales Indirectos

Embalaje

S/. 

st 

TOTAL DE MANO DE OBRA Y MATERIALES �IRECTOS 

2.4 Otros Costos Indirectos 

-Depreciaci6n del Gasto de Organizaci6n

-Mantenimiento Total

-Combustible

-Depreciaci6n Total (Ver Anexo C-1)

-Inter�s Maquinaria

-Inter�s Terreno

-Energía El�ctrica

(Ver Anexo 2) 

(Anexo 3) 

(Ver Nota 1) 

�Seguros (1.5% gastos equipos e inmuebles)

TOTAL DE OTROS COSTOS INDIRECTOS 

2.5 Resumen Costo de Fabricaci6n 

S/. 

S/. 

108,000 

254,400 

890,400 

1'540,000 

4'120,000 

5'660,000 

350,000 

283,250 

70,000 

3'846,715 

1 1 100,000 

900,000 

2'719,200 

349,500 

9 1 618,665 

I) Materia Prima Directa

II) Mano de Obra Directa ·

III) Mano de Obra y Materiales Indirectos

S/. 163'471,712 

1 1 752,576 

5i660,000 

IV) Otros Costos Indirectos

TOTAL COSTO DE FABRICACION 

2.6 Gastos de Administraci6n y Ventas 

a) Gasto de Administraci6n
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-Gerente General

-Gerente Administrativo

-Contador

-Auxiliar Contabilidad

-Secretaria Ejecutiva

-Secretaria

-Beneficios Social.es

KGastos de Oficina 

Mensual 

S/. 30,000.00 

18,000;00 

14,000.00 

5,000.00 

6,000.00 

5,000.00 

Anual 

S/. 360,000.00 

216,000.00 

168,000.00 

60,000.00 

s2,ooo.oo 

60,000.00 

374,400.00 

S/. 1'310,400.00 

262,080.00 

TOTAL GASTOS ADMINISTRATIVOS 

NOTA N2 1 

S/. 1'572,480.00 

CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA: 

A. Para Fuerza: C.A. 3 fases, 60 ciclos, 440 vóltios

Total HP en motores por línea de producci6n 

Horas de trabajo por día 8 hrs. 

Total HP hora 475 X 8 

300 días año 3800 X 300 

. Factor de conversi6n O. 735 

a. Para iluminaci6n : 2 fases, 60 ciclos, 110

voltios:

475 HP

3800 HP

hora/día 

1140000 HP

hora/año 

837,900 Kwh� 

Area por iluminar o.so x 328 x 524.8 = 137,707 pies2

lluminaci6n = Area (pies2) x 3 watts/pies 2

Il11minaci6n = 137,7ú7 x 3 413,121 watts. 

Considero una iluminaci6n diaria de 12 horas y 350 días año 

Total Kw H/Año = 413.121 x 12 x 350 = 1'735,125 KWh. 
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CONSUMO TOTAL DE ENERGIA ELECTRICA AL,�Aílo: 

Fuerz� •• 1 •• -�·�-•• ·-.a37' 900 XWh 

num1nar,i6n ••• 1735,125 KWh 

TOTAL 2573,025_ KWh 

Factor de Seguridad segdn Manne. 5.68% 

GASTO TOTAL EN ENERGIA AL AÑO: 

Considero a 1 S/. KWh 

146,175 KWh

Gasto total = 2'573,025 x 1 S/. KWh = 2 719,200 Soles 

----------------------------�------------------�------�--

b) Gasto de Ventas

- Gerente de Ventas

- Asistente Gerente de Ventas

- Secretaria de Gerencia

- Almacenero Prod. Terminados

- Beneficios Sociales

JBEOtros 

- Timbres de Ventas

TOTAL.GASTO DE VENTAS 

Mensual 

S/. 14,000 

7,000 

4,000 

5,000 

TOTAL GASTO DE VENTA Y ADMINISTRACION 

•Incluye Facturas, Timbres, papeles,

Gasto Insta1aci6n 12 Año, etc.

EEinc1uye Publicidad, Gastos de Viaje, 

Teléfono, Muestras y otros gastos de 

Almacén (papeleo etc.) 

2.7 Gastos Financieros 

Intereses de Préstamo 
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Anual 

S/. 168,000 

84,000 

48,000 

60,000 

144,000 

130,000 

10•300,000 

S/. 10'934,000 

12 1 506,480 

3'600,000 



2.8 Resumen de Costo Total 

Nivel de Producci6n: 

·costo de fabricd.6n

20,600 ton. de hojalata 

Gasto de Venta y Administrativas

Gastos Financieros 

S/. 180'502,953 

12'506,480 

COSTO TOTAL S/. 196 1 609,433 

DE!l!ERMINACION ANALITICA DEL PUNTO DE EQUILIBRIO. 

3.1 ·Determ1naci6n de los Óostos Fijos 

- Mano de Obra Directa

- Mano de Obra Indirecta

- Depreciaci6n de Gasto<i:! Orga.nizaci6n

- Mantenimiento

- Combustible

- Depreciaci6n Total

- Inter6s Maquinaria

- Inter,s Terreno

- Sueldo Personal Administrativo

S/. 1'752,576 

1'540,000 

350,000 

283,250 

70,000 

3'846,715 

1 1 100,000 

900,000 

� Seguros (1.5% de Costo de Equipo e Inmuebles) 

1 1 814,400 

349,500 

3 1 600,000 - Gastos Financieros

TOTAL DE COSTOS FIJOS S/. 15 1 606,441 

3.2 Determinaci6n de los Costos Variables: Por tonelada 

- Ma.terim Primas

- Energ!a El�ctrica

- Gastos de Oficina

- Embalaje

- Timbres (5% Ventas)

- Otros Gastos de Ventas

TOTAL DE COSTOS VARIABLES

S/. 

S/. 
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12.70 

200.00 

500.00 

6.30 
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3.3 Determ1naci6n Anal!tica del Punto de Equilibrio 

- Ingresos = Costos

10,000 X - 15'606,441 + 8,786.5 X

X = 12 1 86.0 Ton. 

4.1 ES!l!ADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS AL 31 DICIEMBRE 1972

COSTO DIRECTO 

VENTAS 

Menos : Costos Variables 

Margen de Contribuci6n 

Menos : Costos Fijos 

UTilIDAD. Antes Impuesto 

Impuestos (30%) 

S/. 

1972 

206 1 000,000.00 

181 1 002,990.00 

24'997,010.00 

15'606,441�00 

9'390,569.00 

2 1 817,171.00 

UTILIDAD NETA: S/. 6'573,398.00 

4.2 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS AL 31,l[C:I:EMBRE 1972 

COSTEO POR .ABSORCION 

VENTAS 

Menos: 

- Materia Prima 163'471,712 

- Mano Obra Directa 1'752,576

- Costo Indirecto
Fabricaci6n 15' 278,665 

UTILIDAD BRUTA 

Menos : Gasto Ventas y Adm. 

.UTllIDAD DE OPERACION 

Menos : Gastos Financieros 
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180 1 502,953.00 

25'497,047.00 

12 1 506,478.00 

12 i 990,569.00 

3i600,ooo.oo 



UTILIDAD Antes de Impuesto 

Impuestos (30%)' 

UTILJJ>AD NETA S/. 
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5.1 PRESUPUESTO DE MATERIALES DIRE�S - 1972 

Plancha Base Estaño Ac.Sulfúrico Hid.rx/Potasio Ac.Cr6mico Acte.Palma 
MES 

Tons. Valor S/. Tons. Valor S/. Tons.Valor S/. Kg. Valor S/. Kg. Val.Si{ Kg. Val.Si{ 

Enero 500 3•500,000 25 450,000 10 12,000 100 4,000 35 1,400 30 360 

Febrero 1,000 7•000,000 50 900,000 20 24,000 800 8,000 70 2,800 60 720 

Marzo 1;;00 9' 100,000 6.5 1•170,000 26 31,200 250 10,000 91 3,640 78 936 
. .

Abril 1,800 12 1 600,000 g.o 1 1 620,000 36 43,200 360 14,000 126 5,040 108 1296 

Mayo 2,000 14 1 000,000 10.0 1 1 800,000 40 48,000 400 16,000 140 5,600 120 1440 

Junio 2,000 14 1 000,000 10.0 1 1 800,000 40· 48,000 400 16,000 140 5,600 120 1440 

Julio 2,000 14 1 000,000 10.0 1 1 800,000 40 48,000 400 16,000 140 5,600 120 1440 

Ago�to 2,000 14'000,000 10.0 1•aoo,ooo 40 48,000 400 16,000 140 5,600 120 1440 

Set. 2,000 14 1 000,000 10.0 1 1 800,000 40 48,000 400 16,000 140 5,600 120 1440 

Oct. 2,000 14'000,000 10.0 1 1 800,000 40 48,000 400 16 1 000 140 5,600 120 1440 

Nov. 2,000 14 1 000,000 10.0 1 1 aoo,ooo 40 48,000 400 16,000 140 5,600 120 1440 

Dic. 2,000 14•000,000 . 10.0 1 1 800,000 40 48,000 400 16,000 140 5,600 120 1440 

!Ilotal 20,600 103.0 412 412 1442 1236 



5.:2 PRESUPUESTO DE COMPRAS DE MATERIAS PRIMAS - AÑO: 1972 

Plancha Base 

Tons. Valor S/. 

Dic. 500 3'500,000 

Enero 1,000 7'000,000 

Febrero 1,;00 9 1 100,000 

Marzo · 1,800 12 1 600,000

Abril 2,000 14 1 000,000 

Mayo 2,000 14 1 000,000 

Junio 2,000 14'000,000 

Julio 2,000 14'000,000 

Agosto 2,doo 14'000,000 

Set. 2,000 14 1 000,000 

Oct. 2,000 14'000,000 

Nov. 2,000 14 1 000,000 

Dic. 2,000 16 '800,000 
-. --·· 

Estaño Acid.Sulfur. Hdrx.Potasio 

Ton. · Valor S/. Ton. Valor S/. Ton. Valor S/.

2.5 450,000 

5.0 , 900,000 10 

6.5 1'470,000 20 

9.0 1'620,000 26 

10.0 1 1 800,000 36 

10.0 · 1,600,000 40 

10.0 1 '800,000 40 

10.0 1 1 800,000 40 

10.0 1 1 800,000 40 

10.0 1 1 800,000 40 

10.0 1 1 800,000 40 

10.0 1 1 800,000 40 

· 12.0 2 1 160,000 40

. .  

12,000 

24,000 

31,200 

43,200 

48,000 

48,000 

48,000 

48,000 

48,000 

48,000 

48,000 

48,000 

100 4,000 

200 8,ooo 

250 10,000 

360 14,000 

400 16,000 

400 16,000 

400 16,000 

400 16,000 

400 16,000 

400 · 16,000

400 · 16,000 

400 16,000 

Ac.Cr�mico Act.Palma 

Kg. Valor S/. Kg. Valor S/. 

35 1,400 30 360 

70 2,800 60 720 

91 3,640 78 938 

126 5,040 108 1,296 co 

140 5,600 120 1,440 

140 5,600 120 1,440 

140 5,600 120 1,440 

140 5,600 120 1,440 

140 5,600 120 1,440 

140 5,600 120 1,440 

140 5,600 120 1,440 

140 5,600 120 1,440 



MES 

ENERO 

FEBRERO 

MARZO 

ABRIL 

. MAYO 

JUNIO 

JULIO 

AGOSTO 

SETIEMBRE 

OCTUBRE 

NOVIEMBRE 

DICIEMBRE 

5.3 PRESUPUESTO DE GASTOS VARIABLES 

A.No : 1972 

PRODUCCION 

Ton. 

500 

1000 

1300 

1800 

2000 

2000 

2000 

2000 

2000 

2000 

2000 

2000 

- 85 -

GASTOS VARIAl3LES 

(Miles de Soles) 

4,939.2 

8,786�5 

11,422_.5 

15,815_.7 

17,573_.o 

17,573 .• 0 

17,573.0 

17, 573_.o 

17, 573_.o 

17 ,573_.o 

17, 573,.0 

17,573.0 



PRESUPUESTO DE VENTAS: 1972 

MES VENTAS (TONELADAS) VENTAS (SOLES ORO) 

ENERO 

FEBRERO 800 8 1 000,000.00 

MARZO 1,000 10 1 000,000.00 

ABRll 1,500 15 1 000,000.00 

MAYO 2,000 20 1 000,000.00 
... �--

JUNIO 2,500 25 1 000,000.00 

JULIO 2,800 ,28 1 000,000.00 

AGOSTO 2,000 20 1 000,000.00 

-SETIEMBRE 2,000 20 1 000,000.00 

OCTUBRE 2,000 20 1 .000,000.00 

NOVIEMBRE 2,000 20 1 000,000.00 

DICIEMBRE 2,000 20•000,000.00 

TOTAL 20,600. 206 1 000,000.00 

- 86 -



- Edificios

-:- Equipo principal 

-:- Equipo de corte 

· - Grda

- :Balanza

� Montacarga 

- Compresor

-:- Equipo de control 

- Vehículos

- Camioneta Pick-up

- Herramientas

� Equipo de Oficina 

- Instalaciones

TOTAL DEPRECIACION 

Anual 

ANEXO C-1 

DEPRECIACIONES 

de calidad 
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Depreciaci6n 

Anual 

S/. 339,115 

1 1 800,000 

320,000 

48,000 

40,000 

40,000 

80,000 

60,000 

ao,ooo 

24,000 

52,000 

40,000 

923,600 

S/. 3'846,715 
======= 

Vida 

20 años 

10 años 

10 años 

10 años 

10 años 

5 años 

5 años 

10 años 

5 años 

5 años 

5 años 

5 años 

10 años 



ANEXO C-2 

ANALISIS DE COSTOS 

O:BJETIVOS: 

Este análisis se realiz6 con el .fin de: 

- Promover datos para la medici6n de ingresos y valuar

inventarios.

- Proporcionar in.formaci6n para control de operaciones

y actividades.

- Obtener informaci6n para pl�eamiento de actividades

y toma de decisiones .futuras.

1.0 ANALISIS DE LOS COSTOS DE FABRICACION DE LA PLANTA DE 

HOJALATA 

Dentro del costo de fabricaci6n el nbro más importante 

es el de materia prima. �l 88% de est� costo corresponde 

a la plancha base y el 11.3% al estaño. 

Es por eso que se puso gran énfasis en la determinaci6n 

de las necesidades reales de materias primas coordinán­

dolas con el programa de producci6n a .fin de reducir los 

inventarios de materias primas y productos terminados. 

Otra .forma de controlar esta variable crítica .fue esco­

gien.do cuidadosamente el prOC!3S0, con el .fin de maximixar 

el uso de las materias primas. 

El nivel de producci6n para el primer año (1972) es de 

20,600 toneladas lo que representa�roximadamente el 65% 

del mercado nacional, cifra conservadora, si tenemos en 

cuenta que nuestra calidad está garantizada por la expe-
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riencia de la Cía. que vende el equipo y que pr�cticamen­

te operará la planta durante todo el primer año • 

. P?r. otro lado, el precio de venta es igual al precio 

C.I.F. de la hojalata importada.

El segundo más importante rubro de los costos de fabri­

c�ci6n corre�ponde a los costos indirectos y alcanza el 

8.4-� del total, está conformado por principalmente los 

costos de embalaje, energía e intereses sobre la maquina-

ria. 

Esto se justifica por la natur�eza de la industria. 

El criterio relevante es conseguir el estaño comercial­

mente puro y utilizar el hidr6xido de potasio como elec­

trolito, a fin de bajar el_ costo de la energía, elevando 

la eficiencia de corriente. 

Con relaci6n a los costos de mano de obra directa e in­

directa, el criterio fue aprovechar al máximo la automati­

zaci6n del proceso, minimizando la contrataci6n del perso­

nal obrero y disponiendo de especialistas y gente de_ expe­

riencia en supervisión, ofreciendo sueldos adecuados. 

2�0 ANALISIS DEL COSTO TOTAL DE·LAPLANTA DE FABRICACION DE 

HOJALATA: 

El costo totaJ., está constituido por los costos de fa­

bricaci6n (92%), gastos_ de yentas y administrativos (6.6%) 

y gastos financieros (1.4%). 

3.0 ANALISIS DEL PUNTO DE EQUILIBRIO : 

OBJETIVO: 

Relacionar los costos, ingresos y utilidades a diferentes 
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niveles de actividad y proporcionar informaci6n para el 

análisis costo-volumen-utilidades. 

BASE DEL ANALISIS: 

Distinci6n entre costos fijos y costos variables teniendo 

en cuenta su variabilidad respecto a1 nivel de actividad. 

LIMITACIONES.DE ANALISIS: 

- Que los costos fijos y variables pueden ser se�egados

perfectamente, lo cual no es total.mente cierto.

- Que el precio de venta es predecible.

- Que los precios de mano de obra y materias primas no va-

rían significativa.mente.

- Que las ventas son predecibles.

ANALISIS :

- Costos variables como % de ventas.

Total costos variables x 100 = 181'002
2
990 x 100 - 87.8%

ventas netas 206'000,000 

- Ventas al punto de equilibrio

Costos fijos � 15'606,441 

- Ventas podrían ser:.

15'606,f41 - 15'6�6,441 12,860 toneladas
100%-87.8% 12.2%

4. O ANALISIS DEL VOLUMEN DE UTILD>ADES:

De acuerdo al diagrama del puto de equilibrio (Ver 3.4). 

La variaci6n del volumen de utilidades para los diferentes 

niveles de actividad es la siguiente: 
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UTILIDADES A VARIOS NIVELES DE ACTIVIDAD 

% Incremental 

Volumen Unidad· {A. I.) Volumen Utilidad 
(Tons.) (Soles Oro) 

12,860 o 

20,000 9' 000,000_�00 55% 

20,600 9•400,000.00 3% 4% 

28,000 X 12' 700,000_.oo 36% 35�, 

32,000 XX 1 5 1 800, 000 .• 00 14.3% 24% 

38,000 :x:xx 22 1 000,000.00 18.8% 46% 

X, XX, XXX -Estos datos se encuentran en el Estado de P�rdi-

das y Ganancias Proyectadas. 

Este cuadro nos dice: 

- Que a bajos niveles de ac�ividad, el incremento de uti­

lidad no es significativo.

- Que al nivel de 28,000 toneladas de ventas un incremento

de 36% de ventas produce un ip.cremento de utilidad de_

35%-

- Que al nivel de 32,000 toneladas, lo que representa un

incremento en volumen de 14.3% respecto al nivel ante­

rior, el incremento de utilidades se elevará en 24% sobre

el nivel anterior.

5. PRES0P0E$TOS:

En el pr�sente trabajo se ha planeado presupuestos para el

año 1972.

Presupuesto de Ventas:

Aparece en el Cuadro 5.4
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En una industria de este tipo no es complicado pronosti­

car las ventas, ya que las compras las realizan un n,1-

mero reducido de compañías en forma peri6dica y conocida. 

Y se sabe con gran aprox?Jllaci6n las fechas y el monto a­

proximado de las compras. 

S6lo hay que _resaltar, el crecimiento de las industrias 

consumidoras que e� variable y está considerado en el 

estudio de Mercado. 

Las ventas para el primer año (1972), cubren un 65% del 

consumo nacional del año 1967, lo cual como ya se dijo es 

sumamente conservador. 

PRESUPUESTO DE COMPRAS DE MATERIAS PRIMAS: 

De acuerdo ·al presupuesto de producci6�, se han pl�eado 

las compras como figura en el cuadro 5.2 y el monto men­

sual oscila entre 4 millones y 18 millones de soles aproxi­

madamente. 

La materia prima básic� se adquirirá de SOGESA y el estaño 

se comprará en Bolivia. 

Presupuesto de Costos Variables 

Figura en el cuadro 5.3 

Se han considerado costos variables, las materias primas, 

energía el�ctrica, embalaje, timbres, gastos de ofic:ma 

por considerar que varían de acuerdo a la_ producci6n. 

La clasificaci6n se aprecia en el rubro 3.2 y el mon�?. �o� 

tal de gast�s variables para el año 1972 es de : � •••••• 

181 1 002,990. 
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ANEXO 

ANEXO 

ANEXO 

ANEXO 

. ANEXO 

ANEXO 

ANEXO 

ANALISIS FmANCIERO 

I Resumen de fuentes de finan�iamiento y costo 
del proyecto. 

II Presupuesto de Gastos para 1972. 

III Requerimientos financieros máximos inicial. 

IV Financiaci6n de adquisici6n de equipo pr�cipal. 

V Financiaci6n de laalquisici6n del terreno • 

VI Condiciones financieras del préstamo del inver­
sionista privado. 

VII Condiciones financieras del préstamo del Banco 
Industrial del Perú. 

ANEXO VIII Programa de pagos de materiales directos en 1973. 

ANEXO IX Ingresos de efectivo en el año 1973. 

ANEXO X Presupuestos de egresos en efectivo en 1973. 

ANEXO XI Presupuesto de flujo de efectivo en 1973,. 

ANEXO XII Estados pro.forma de pérdid�s y ganancias. 

ANEXO XIII Flujos de caja proyectados. 

ANEXO XIV Estado de pérdidas y gana.nci�s 1978. 

ANEXO XV Rentabilidad de la inversi6n. 

ANEXO XVI Pron6sticos de cobertura financiera. 

ANEXO XVII Balances comparativos pro.forma. 

ANEXO XVIII Análisis.del origen.y aplicaci6n de los fondos: 
Paíodos 1973 á 1977. 
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1. 

ANALISIS FINANCIERO DEL PROYECTO 

Monto de la inversi6n 

En el Anexo I se muestra que el costo del proyecto es de 

60 millones &soles aproximadamente. Sin embargo, la in­

versi6n efectiva inicial es s6lo 43 millones de soles 

'4.nexo II); la ·reducci6n.se explica por las facilidades de 

pago otorgadas por el fabricante de equipo y laríinm.obilia­

ria (vendedora del terreno). 

Los 43 millones de soles requeridos inicialmente deberán 

hacerse efectivos segmi el programa propuesto en el Anexo 

II. 

2. Financiaci6n Propuesta

Los 43 millones requeridos en 1972, provendrán de la· emi­

si6n de acciones por 17 millones, y por deuda fija 26 millo­

nes. Una explicaci6n en detalle de la forma de obtener es­

tos fondos se presenta en el Anexo III •

Considero que esta forma de fina.nciaci6n es factible en las

condiciones actuales existentes en nuestro medio.

Como se verá más adelante pueden plantearse tambi�n otras

formas de financiaci6n si se juzga apropiado mejorar la li­

quidez de esta empresa.

3 •. Costo de papital 

De acuerdo a la estnctura propuesta, el costo ce capital pa­

ra esta empresa es aproximadamente 17%. Esta cifra es váli­

da considerando que se ha de mantener la estructura de capi­

tal en el largo plazo : de otro lado, se ha tratado de asig­

nar los costos de capital de los sectores que constituyen la 
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estructura, en la forma más realista posible para nuestro 

medio. 

Debe anotarse que gran parte de la deuda es en US$ .­

Esto significará una clara desventaja en un pa.!s con de­

bil posici6n ecón6mica. 

Más adelante, un breve cálculo sobre la co,bertura finan­

ciera dará mayor luz acerca de nuestra decisi6n sobre la 

estructura de capital. 

4. Flujo de efectivo en 1972:

El Anexo XI es el resultado de varios pasos que nos permi­

tirán calcular el flujo de efectivo que aquí se muestra.

Como se puede apreciar, el nivel mínimo de efectivo dispo­

nible previsto es del orden de 215 millon�s en Mayo- de

1972. Se comprende que una variaci6n sustancial en ios pla­

nes de ventas pueden alterar apreciablemente estas cifras;

sin embargo, se ha tratado de ser sumamente conservador al

pronosticar nuestras ventas. La informaci6n financiera

necesaria para construir el Anexo XI está contenida en los

Anexos del IV al X. Los Anexos IV, V, VI, VII explican mi­

nuciosamente los compromisos financieros. El Anexo VIII es

un programa de pagos en efectivo por los materiales direc­

tos (seg,m. el plan de producci6n establecido), considera

que la plancha base y el estaño se pagar& 30 días despu�s

de recibirlos y que los dem!s materiales se pagaráial conta­

do. Finalmente, los Anexes IX y X presentan los ingresos y

egresos en efectivo : aparte de lo considerado anteriormente,

s6lo es necesario agregar que los otros costos de fabricaci6n

son de naturaleza semivariable.
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5. Estados financieros proyectaaos : 1972 - 1976

La base de trabajo .fue .el volumen de ventas (toneladas) a

conseguir en los años en menci6n. Estas cifras son con­

cordantes con el estudio de mercado y el plan de produc­

ci6n respectivo. Asimismo, se ba considerado que aparte

de la variaci6n en volumen existirá un incremento en los

precios de los factores que concurren en esta empresa.

Estas variaciones son:

Productos terminad.os 

Materia prima 

Mano de obra directa 

CoáDs indirectos de .fabricaci6n 

Gastos de administraci6n y ventas 

Incremento en%--­
anual en el precio 

2% 

5% 

10% 

5% 

5% 

Con estas consideraciones se ba obtenido los resultados 

que se muestran en los Anexos XII, XIII y XIV. Esto com­

prende Estados de Pérdidas y Ganancias. Balances Genera­

les y Flujos de Caja. 

Adicional a lo anterior se construy6 el Anexo XVI que es 

un pron6stico de la cobertura .financiera correspondiente a 

los años 1972 - 1977. Aqu! se revela aparentemente una dé­

bil situaci6n .financiera durante los años 1972 - 1976. Sin­

embargo, debemos considerar que el nivel de ventas previsto 

es.sumamente conservador y .fácil de ser alcanzado : además 

no existe.competencia (protecci6n arancelaria) y la calidad 

del producto está garantizada para la asesoría del fabrican-

te del equipo. 
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En resumen, no debe ser un serio motivo de preocupaci6n 

la cobertura hallada. Finalmente, el año 1977 esta situa­

cicSn mejora. 

El Anexo XVIII presenta un análisis del Origen y Aplicaci6n 

de Fondos para el periodo 1972 a 1976. 

6. Estados financieros proyectados : 1977 - 1981

B!sicamente se ha tratado de tener estimados razonables de

lo que puede esperarse. Pienso que no se justifica un ma­

yor refinamiento, dado que el margen natural de error lo

inutiliza. Los resultados se presentan en el Anexo XIV�

7. Rentabilidad :

Desde el punto de vista financiero, la utilidad econ6mica

de este proyec_to de inversi6n es de 39.3 millones de soles;

asimismo, la tasa de rendimiento es del 35� y los cfilcu.los

necesarios se presentan en el Anexo XV •

8. Dividendos:

De los estados financieros se puede deducir que esta empre­

sa est, en condiciones de pagar dividendos a partir del año

1975. Como se observa en el .Anexo XVII, la disponibilidad

de efectivo aumenta de 13.4 millones en 1972 a 57.3 millones

en 1977. Considerando una Caja m.!nima de 15 millones de

soles a partir de 1975, resulta una disponibilidad de 11 mi­

llones de soles en Diciembre de 1975.
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ANExo· I 

RESUMEN DE FUENTES DE FINANCIAMIENTO Y.COSTO DEL PROYECTO 

FUENTES DE FINANCIAMIENTO 

Capital pagado 

Préstamo áel Banco Industrial 

Préstamo de inversionista privado 

Fabricante de equipo 

Inmobiliaria (terreno) 

TOTAL 

COSTO DEL PR0lECT0 

Terreno 

Edilicio 

Equipo principal 

Equipo de corte 

Equipo auxiliar 

Equipo control 

Vehículos 

Herramientas 

Equipo de oficina 

Instalaciones 

Gastos de organizaci6n 

Capital de trabajo 

TOTAL 
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S/. 

$¡{ 

S/. 

17•000.000.00 

14•000.000.00 

12•000.000.00 

12 1 600.000.00 

4'480.000.00 

60.oao.000.00

6 1 400.000.00 

6'782.300.00 

1a•ooo.ooo.oo 

3•200.000.00 

1•4ao.ooo.oo 

600.000.00 

520.000.00 

260.000.00 

200.000.00 

9'236.000.00 

3•500.000.00 

9•901.700.00 

Go•oao.000.00 

========== 



,ANEXO II 

PRESUPUESTO DE GASTO PARA: 1972 

(Cifras en millones de soles) 

ENERO 1972 

- Equipo principal ·

. - Equipo auxiliar y control 
(30% inicial) 

- Gasto de orga.nizaci6n

Fuente : Acciones comunes por 
S/. 10 millones 

JULIO 1972 

- Equipo de corte

- Terreno

- Edificio

- Instalaci6n

- Equipo auxiliar y control
(70% de total.)

Fuente : Acciones comunes por 
s/. 7 millones 

Inversio-
nista priva
do · 12 millones

B.Indust. 14 millones 
·-

33 millones 

DICIEMBRE 1972 

- Equipo de oficina

- Herramientas

- Vehículos

- Capital de trabajo
INVERSION REQUERIDA:
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S/. 5.40 

0.62 

3.50 

3.20 

1.20 

6.78 

9.23 

1.46 

0.20 

0.26 

0.52 

S/. 10.00 

S/. 23.00 

fJ. 1.00

9.00 
S/. 43.00 



ANEXO III 

DQlJERD4IENTOS FINANCIEROS MAXIMO INICIAL 

Se estima en S/. 43•000.000.00, considerando el costo de in­

versi6n del proyecto'propuesto. Ver Anexo II. 

ESTRUCTURA l>E CAP-ITAL PROPUESTO 

a) Capital social: Comprenderá S/. 17•000.000.00 de los reque­

rimientos de S/. 43•000.000.00. Se propone que el capital

social se divida de la siguiente manera:

ACCIONES CANTIDAD PROPIETARIOS 

CLASE SUSCRITA 

A 

B 

S/. 12•000.000.00 

5•000.000.00 

Consorcio Peruano 

Emisi6n Pública(� colo­

caci6n privada en el Pe­

ri suscrita por ADELA) 

Las acciones en clase A tendrán pleno derecho a voto y todos 

los otros atributos que corresponden a las acciones en el Perá. 

Las 12,000 acciones de clase A tendrán rm valor nominal de 

S/. 1.000 cada rma. 

Las acciones de clase B ser&iidénticas a las de clase A. 

Como ya se ha indicado anteriormente, se propone ofrecer por 

suscripci6n p�blica en el Perá 5,000 acciones de clase B a un 

valor nominal de S/. 1.000 cada rma. Esta omisi6n páblica seria 

suscrita por ADELA o similar. La oferta se haría a través de al­

gunos de los bancos de Lima que se especializan en estas coloca­

ciones. 

b) Deuda: Se tiene planeado obtener en préstamos los demás re­

querimientos financieros para el proyecto recurriendo a las
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siguientes fuentes de financiaci6n: 

1) Compañía Inversionista ADELA:

Pr�stamo u obligaciones por un total de:

� 12 1 000.000.00. Este pr�stamo estará subordinado a

un pr�stamo del Banco Industrial del Per-d que se des­

cribe a co�tinuaci6n. El pr�stamo efectuado por ADELA

1deberá ser reembolsado durante un período de 5 años.

2) Pr�stamo del Banco Industrial del Pern:

Este pr�stamo ascenderá a� 14 1 000.000.00 pagaderos a­

nualmente en cuotas iguales incluyendo el principal e

intereses durante un período de 5 años, debiendo pagar­

se la primera cuota en el primer año.

ESTRUCTURA DE CAPITAL 

Monto Porcentaje Costo 

Partici:eaci6n: 

Acciones comunes 17 28% 25% 700 

Deuda: 

Banco 14 23% 12% 276 

Inversionista 
privado 12 20% 14% 280 

Fabricante ma-
quinaria 12.6 21% 12% 294 

Inmobiliaria 4.4 8% 18% 144 

60.0 10� 16.94 = 17 

Costo capital promedio ponderado : 17 %

- 102 -



ANEXO IV 

FINANCIACION DE ADQUISICION DE EQUIPO PRINCIPAL 

Costo del equipo 

Pago inicial 30% 

S/. 18' 000.000.00 

5•400.000.00 

Saldo S.� 12'600.000.00 

El pago inicial en Enero de 1972 

El saldo pagadero en 5 años; cinco recibos iguales con mi in­

ter�s de 8% del saldo expresado en d6lares. 

El primer pago en Diciembre de 1973 (en millones de soles). 

AÑO SALDOS PRINCIPAL INTERES TOTAL 

------------------------------

1973 14.0 2.4 

1974 11.6 -2.7

1975 8.9 2.8

1976 6 .1 2.9

-1977 3.2 3.2

NOTA: Contrato de compra en d6lares 

1 .1 

o.a

0.7 

o.6

0.3 

(tipo de cambio : 43.50 soles por u.s. D6lar) 
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3.5 

3.5 

3.5 

3.5 



ANEXO V 

FINANCIACION DE LA ADQUISICION DEL TERRENO 

Costo del·terreno � 6•400.000.00 

Pago inicial 30% 1'920.000.00 

Saldo � 4•4so.ooo.oo 

El pago inicial en Julio de· 197!l. Repago en 3 años y pagos 

iguales. Contrato en Soles; intereses de 18� anual 

.do 

.1973 

1974 

1975 

Valor refinanciado en Diciembre de 1972: 

4'480.000 - � 5•400.000.00 

0.83 

Pago anual: 

5 1 400.000 = � 2•400.000.00 

2.1 

(Cifras en millones de Soles) 

SALDO PRINCIPAL 

1.5 

1.8 

2.1 

- 104 -

INTERESES 

0.9 

o.6

0.3 

TOTAL 



ANEXO VI 

CONDICIONES FDlANCIERAS DEL PRESTAMO DEL INVERSIONISTA PRIVADO 

Pr�stamo en Julio 1972 � 12•000.000.00 

Tasa de inter_�s : 14% a.nu.aJ. 

Contrato ·en u.s. D6lares 

Pagadero en 5 años, pagos iguales. Primer pago·en Diciembre 

de 1973. 

Valor refinan.ciado en Diciembre; 

1972 

Pago anual: 

AÑO 

1973 

1974 

1975 

1976 

1977 

SALDO 

13.3 

11.3 

9.0 

6.4 

3.4. 

12•000.000.00 - � 13•300.000.00

0.90 

12.a

3.5 

= S/. 3 1 aoo.ooo.oo 

(en millones de soles) 

PRniCIPAL 

S/. 2.0 

2.3 

2.6 

3.0 

3.4 

INTERES 

S/. 1.8 

1.5 

1.2 

o.a

0.4 

TOTAL 

S/. 3 ·ª

3.8 

3.8 

3.8 

3.8 

NOTA: Tipo cambio considerado : 43.50 Soles por u.s. D6lar. 
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ANEXO VII 

CONDICIONES FINANCIERAS DEL PRESTAMO DEL BANCO INDUSTRIAL PERU 

Pr&stamo en Julio 1972 : 

Tasa de inter&s : 12% anual 

Contrato en u.s. D6la.res 

S/. 14 1 000.000.00 

Pagaderos en 5 años. Pagos iguales. Primer pago en Diciembre: 

1973. 

Valor refinan.ciado en Diciembre 1972: 14'000.000 = S/. 15 1 100.000 

0.94 

Pago anual: 15 1 000.000 = S/. 4'160.000 

3.6 

( en millones de soles) 

. A.Ro SALDO PRINCIPAL INTERES TOTAL 

1973 15.10 2.36 1.8 4.16 

1974 12.74 2.66 1.5 4.16 

1975 10.08 2.96 1.2 4.16 

1976 7.12 3.36 o.a 4.16 

1977 3.76 3.76 0.4 4.16 

NOTA: Tipo de cambio considerado : 43.50 soles por u.s. D6la.r. 
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MESES Plancha Base 

ENERO 

FEBRERO 3,500 

-MARZO 7,000 

ABRIL 9,100 

MAYO 12,600 

JONIO 14,000 

JULIO 14,000 

AGOSTO 14,000 

SETBRE. 14,000 

OCTBRE�. 14,000 

N'OVImE. 14,000 

DICBRE. 14,000 

TO!fAL 1;0 ,.200 

ANEXO VIII 

PROGRAMA DE PAGOS DE MATERIALES Dm.ECTOS EN 1973

(Cifras en miles de Soles) 

Estaño . Acido Sulfúrico Hidr6xido Potasio Ac.Cr6mico Act.PaJma TOTAL 

12 4 1.4 0.3 17.7 

450 24 8 2.8 0.7 3,985.5 

900 31.2 10.4 ;.6 0.9 7,946.1 

1,170 4;.2 14.4 5.0 1.3 10,333.9 

1,620 48 16 5.6 1.4 14,291.0 

1,800 48 16 5.6 1.4 15,871.0 

1,800 48 16 5.6 1.4 15,871.0 

1,800 48 16 5.6 1.4 15,871.0 

1,800 48 16 5.6 1.4 1 s··,87i .o 

1,800 48 16 5.6 1.4 15,871.0 

1,800 48 16 5.6 1.4 15,871.0 

.1,800 48 16 5.6 1.4 15,871.0 

16,740 494.4 164·,a 57.a 14.a 147,671.7

,... 
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ANEXO IX 

llGRESOS DE EFECTIVO EN EL AÑO: 1913, 

(Cifras en millones de Soles) 

ENE. FEB. MAR. ABB. MAYO JUN. J1T.L. AGOS. SET. OCT. NOV. DIC. TOTAL 

Ventas 
Totales 8 10 15 20 25 28 20 

Ventas al 
Cr�dito 5.6 7 10.5 14 17.5 19.6 14 

Ingresos por 
cuentas por 
cobrar 5.6 7 10.5 14.0 17.5 19.6 

Vtas. Efectivo 2.4 3 4.5 6 7.5 8.4 6 

Ingresos en 
Efectivo 2.4 8.6 11.5 16.5 21.5 25.9 25.6 

NOTAS: Las ventas se harán en las siguientes condiciones: 

3� al Contado 

7CY/> al Cr�dito (30 d!as) 

20 20 20 20 206 

14 14 14 14 144.2 

14 14 14 14 130.2 

6 6 6 6 61.8 

20 20 20 20 192.0 

1 



ANEXO X

PRESUPUESTO DE EGRESOS-EN EFECTIVO EN • 1973

(Cifras en miles de Soles.) 

........ --

EGRESOS ENE. FEB. MAR. ABR. MAYO JUN. JUL. AGOS. SET. OCT. MOV. DIC. TOTAL 
.�¡ 

Materias primas 18 3,985 7,946 10,333 14,291 15J371 15J371 15J371 15,971 15J371 15J371 15/371 146,672 
Mano de obra 
directa 159 
Mano de obra 
indirecta 128 128 
Otros gastos 
FJO.B. 642 780 
G.Adm. y Ventas 184 184
J.nt.compra eq.

Int.comp.terreno

Int.Inversionista

Privado

Int.Bco.Industrial

Amort .Equipo

Amortizaci6n

Amort.Inversion. 
Privado 

Am.Bco.Industrial 

Tim.Sobre Ventas 400 

TOTAL EGRESOS 972 5636 

159 159 159 159 159 159 159 159 

128 128 128 128 128 128 128 128 

863 1,002 1017 1017 1017 1017 1017 1017 
184 184 184 184 184 184 184 184 

500 750 1000 1250 1400 1000 1000 1000

159 

128 

1017 
184 

1000 

159 1,752. 

128 1,540 

1017 11,424 
184 2,206 

1100 1,100 
900 900 

1800 1,800 

1800 1,800 
2400 2,400 
1500 1,500 

2000 2,000 
2360 2,360 
1000 10,300 

- a ==-www.-

9788 12,556 16818 18648 18818 18398 18398 18398 18398 31256 18_8,806 

1 

,-



EXPLICACION DEL FLUJO DE EFECTIVO PARA 

EL AÑO 1973 

MATERIAS PRIMAS: 

Sea,nsidera incluidos todos las materias primas, tales como 

plancha base, estaño, hidr6xido de sodio, ácido sulf'lll'ico, a­

ceite de paJma. La plancha base y el estaño se pagan en el 

mes siguiente, el resto de materias primas se pagan en el mes 

en uso. 

MANO DE OBRA DIRECTA: 

Para determinar el costo de mano de obra directa mensual, 

se divide el costo anual de mano de obra entre 12 meses. 

MANO DE OBRA mDIRECTA: 

Igual procedimiento que la mano de obra directa. 

GASTOS ADMINISTRATIVOS Y VENTAS: 

Se divide el gasto de administraci6n y ventas anual entre 12 

meses para determinar el gasto mensual de ad.ministraci6n�y ven­

tas. 

OTROS GASTOS DE FABRICACION: 

Costo de embalaje +. otros costos indirectos - interés 

maquinaria y terreno. 

O:tros gastos de fabricaci6n 

= 4'120,000 + 9 1 622,000 

2 1 318,000 - � 11'424,000 
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ANEXO XI 

PRESUPUES1?0 DE FLUJO DE EFECTIVO EN 1973 

(Cif'ras en miles de Soles) 

JliGRESOS ENE. FEB. MAR. ABR. MAYO JUN. JUL. AGOS. SET. OCT. NOV. DIC. TOTAL 

Ingr.Totales 2400 8600 11500 16500 

Egrs.Totales 972 5636 9788 12556 16818 

Ingreso Neto (972) G236) �188) (1056) (318)
. . 

Acumulado (972) (4208) �396) (6452) (6770)

Efectivo Mí-
nimo en Caja 500 

.Efectivo I­

nicial en Ca 
ja 

Efectivo so­
bre o por- d,2_ 

bajo de las 

nece.sidades 

10000 

21500 

18648 

2852 

(3918) 

25900 25900 20000 20000 20000 20000 192000 

18818 18298 18398 18398 18398 31256 188084 

7082 7202 1602 1602 1602 (11256) 3916 

3164 10366 11968 13570 151,72 3916 

500 

10000 

mfnimas E5Z8 5292 4104 3048 2730 5582 12664 19886 21468 23070 24672 13416 13416 



Ingresos por ventas 

Costo de Ventas: 

-Materia Prima

-Mano Obra Directa

-Costo Indir. Fabricaci6n

Margen Brut_a 

Gastos Adm. y Ventas 

Utilidad de Operaci6n 

Gastos Financieros 

Utilidad antes de Imptos. 

Impuestos 

UTllIDAD NETA 

ANEXO XII 

ESTADOS PROFORMA DE PERDIDAS Y GANANCIAS 

(Cifras.en millones de Soles.) 

127.2 1214 1ll2 1976 

206.0 293.7 332.9 339.5 

163.5 237.8 269.6 275.0 

1.7 2.6 3.0 3.0 

15 .. 3 23 .. 9 27 .• 0 27 .• 6 

180.5 264.3 299.6 305.6 
-

25.4 29.4 33.3 33.9 

12.5 13.7 15.0 16.5 

12.9 15.7 18.3 17.4 

· · 3.6 3.0 2.4 1.6 

9.3 12.7 15.9 15.8 

2.8 3.8 4.8 4.7 

6.5 8.9 11.1 11.1 

1:J11 

411.3 

333.2 

3.7 

33 .. 3 
� 

370.2 � 

41.1 

18-.1 

22.9 

o.a
-

22.1 

6.6 

15.5 



Utilidad Neta 

DepreciacicSn 

Intereses: 

Banco Industrial 

Inversionista Privado 

Fab. Equipo 

Inmobiliaria 

Flujo de Caja 

ANEXO XIII 

FLUJOS DE CAJA PROYECTADOS 

(Cifras en millones Soles) 

1973 
-

1974 1975 
-

6.5 8.9 11.1 

3.8 3.8 3.8 

1.8 1.5 1.2 

1.8 1.5 1.2 

1 .1 o.a 0.7 

0.9 o.6 0.3 

15.9 17 .1 18.3 

1976 
- 1211 1978 

11.1 15.5 16.2 

3.8 3.8 3.8 

o.a . 0.4 

o.a 0.4 

o.6 0.3 

17.1 20.4 20.0 



ANEXO XIV 

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS 1978 - 1982. 

(Ci.ffas en millones de Soles) 

Costo de Ventas 

Materia prima 

M.O.D.

C.I.F.

Margen Bruto 

Gastos Adm. y Ventas 

Utilidad de operaci6n 

Impuestos (30%) 

Depreciaci6n 

Flujo de caja 

341.0 

4.1 

32.8 

S/. 419.5 

377.9 

41.6 

18.5 

23.1· 

6.9 

16.2 
------
------

3.8 

20.0 
-----
------

Para los años del periodo 1978-1982 se provee alcanzar 

un nivel de producci6n del 85% de la capacidad instalada. 

El monto de las ventas para 1978 se estima en� 419'500. 

La proyecci6n del estado de rendimiento de 1978 seria el 

. que se presenta en el Anexo XIV, que arroja una utilidad n� 

ta de S/. 16'200,000. El flujo de caja para este año sería 

de S/. 20 1 00Ó,000. 

Para los pr6ximos años las ventas fluctuarían entre 400 

y 6·00 millones de soles, acorde con el crecimiento estimado 
del consumo de Soles. Para fines del cálculo de la rentab! 

-lidad del proyecto se hace uso de un flujo de caja promedio

·ae 23 millones para los años 1978-1982.
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ANEXO XV 

RENTABILIDAD DE LA INVERSION 

Referencia para evaluaci6n Diciembre 1972 

Costo capital 17% 

Vi.da útil 10 años 

Cifras en millones Soles 

MONTO DE LA INVERSION 

Fecha 

Enero 1972 

Julio 1972 

Inversi6n 

10 

Equivalente en Dic. 1970 

11.8 

33 76.2 

Total invertido en Diciembre de 1970: 48.0 

VALOR ACTUAL DE LOS RECIBOS 

(1) . (2) 

Fecha FJ.ujo Caja Valor Actual (Dic. 1970) 

Dic. 1973 15.9 

Die� 1974 17.1 

Dic. 1975 18.5 

Dic. 1976 17 .1 

Dic. 1977 20.4 

1978-1982 23.0 por año 

V. Actual del total de recibos:

· (1) Al 17%

(2) Al 35%

Valor actual neto: 87.3 

Tasa de rendimiento: 35 % 

13.5 

12.3 

11.3 

9.1 

9.2 

31.9 

48.0 39.3 
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ANEXO XVI 

PRONOSTICOS DE COBERTURA FillANCIERA.-

(Cifras en millones de Soles.) 

121..2. 1974 1975 1976 1977 1978 

Flujo de Caja 15.9 17 .1 18.3 17 .1 2·0.4 20.0 
P�os Financieros Fijos: 
Intereses: 
Banco 1.a 1.5 1.2 o.a 0.4 

·· Inversionista Privado 1.8 1.5 1.2 o.a o.·4
Fab. Equipo 1.1 OiB 0.7 o.6 o.·3 
Inmobiliaria 0.9 o.6 0.3 

Total Irlereses 5.6 4.4 3.4 2.2 1.t
,-

---

Amortizaciones: 

Banco 2.; 2.6 2.9 ;.; 3.7 
Inversionista Privado 2.0 2.3 2.6 3.0 3.4 
Fab. Equipo . 2.4 2.7 2.8 2.9 3.2 
Inmobiliaria 1.5 1.8 2.1 

Total Amortizaci6n a.2 9.4 10.4 9.2 10.3 
Total Pagos Financieros 13.8 13.8 1;.a 11.4 11.4 
Cobertura 1.2 1.2 1.3 1.5 1.8 (x) 

NOTA: Se observa que la cobertura es.baja, pero se puede considerar que es aceptable por 
tener un mercado asegurado; por la calidad del producto y precios menores que el 
producto importado. (x) Es muy alta. 



ANEXO XVII 

BALANCE COMPARATIVO PROFORMA 

(en millones Soles) 

197; 1974 1975 1976 1977 1978 
ACTIVO 
ACTIVO CORRIENTE 

Caja 13.4 15.0 20.5 26.1 37.0 57.3 
Cuentas por cobrar 14.0 17.0 20.0 20.5 24.0 24.5 
Inventario 13.2 14.9 15.4 14.3 15�5 15.5 

-

ACTIVO CORRIENTE TOTAL 40.6 ·46.9 55.9 60.9 76.5 97.3 
ACTIVO FIJO 

Terreno 6.4 6.4 6.4 6.4 6.4 6.4 
Equipo, edificio, instalaciones, ,-

enseres. 40.2 40.2 40.2 40.2 40.2 40.2 
Depreciaci6n Acumulada (3.8) (7.6) 11 .4 (15.2) (1.9.0) (22.8) 

TOTAL ACTIVO FIJO 42.8 39.0 35.2 31.4 27.6 23�8 
OTROS ACTIVOS 

Otros Activos 3.5 3.5 3�5 3.5 3.5 · 3.5
Castigos (0.3) (0.6) (0.9) (1.2) (1.5) (1.8)

'TOTAL OTROS ACTIVOS 3.2 2.9 2.6 2.3 2.0 1.7 
-

ACTIVO ?OTAL 86.8 as.a 93.7 44.6 106.1 122.a



PASIVO: 

PASIVO CORRTh�TE 
Cuentas por pagar 
Intereses por pagar 
N6mina y Bonificaciones acumuladas 
Impuestos por pagar 
Deuda corriente 

TOTAL PASIVO CORRIENTE 
OTROS PASIVOS 

Pr�stamo del Bco. Industrial 

Préstamo de Invers. Privado 
Fabricantes de equipo 

Inmobiliaria 

TOTAL OTROS PASIVOS 
CAPITAL 

Capital Social (acciones comunes) 
Utilidades retenidas 

·TOTAL CAPITAL

�Q!f!Al!��IY;Q.

ANEXO XVII 

(Continuaci6n) 

1�12 1974 

15.8 18.4 
4.4 3.4 
0.1 o.a

2.8 3.8 
9.4 10.4 

-

33.1 36.8 

10.0 7.1 

9.0 6.4 
8.-9 6.1 

2-.1 
-

30.0 19.6 

17.0 17.0 

6.5 15�4 
-

· 23�5 32�4 
-

86.6 88.8 

1975 1�76 1�71 1918 

22.5 22.9 2a.2· 28.4 
2.2 1 .1 

1.2 1.2 1.2 1.2 

4.8 4.7 6.6 6.9 
9.2 10.3 

39.9 40.2 36.o 36.5 1 

3.1 

3.4 
3.8 

10.3 

17.0 17.0 17.0 17.0 

26.5 37.6 53.1 69.3 
-

43.5 54.6 70.1 86.3 

93.7 94.6 106.1 122.8 



ANEXO XVIII 

ANALISIS DEL ORIGEN Y APLICACION DE 

LOS FONDOS 

Periodos: 1973 - 1977 

' 

USO DE LOS FONDOS.-

Aumentos en el Activo (En millones de Soles) 

Aumento en cuentas por cobrar 

Aumento en cuentas inventarios 

Aumento en cuentas por caja 

Disminuci6n en el Pasivo 

10.0 

2.3 

23.6 

Disminuci6n del Pasivo a largo plazo 30.0 

Disminuci6n de amortizaciones corrientes 9.4 

Disminuci6n de intereses por pagar 

Usos. Totales : 

ORIGEN DE LOS FONDOS.-

Aumentos en el Pasivo 

Aumentos en cuentas por pagar 

Aumento en impuestos por pagar 

Aumento en n6mina y bonificaciones 
acumuladas· 

Aumento en provisiones para depreciaci6n 

Aumento en el capital líquido 

Aumento en utilidades retenidas 

Fu.entes Totales 
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12.4 

3.8 

0.5 

16.4 

46.6 

35.9 

43.8 

79.7 
-----

----

33.1 

46.6 

79.7 



ORGANIZACION 

I. -JNTRODUCCION

Se indicará mayormente en los datos de organizaci6n para

iniciar la empresa bajo el punto de vista administrativo.

Se hará u:na definici6n de ftmciones y una estimaci6n de

los requerimientos de personal.

· II. PROBLEMAS GENERALES DE ORGANIZACION

Por las características de la empresa se recomienda for­

mar una Sociedad An6nima de capitales y no de personas,

ya que en este caso la responsabilidad se limita a la a­

portación de los socios por concepto de capital, quedando

sus bienes particulares a cubierto de alguna acci6n de

parte de los acreedores de la Sociedad.

Las ventajas de esta alternativa son:

- Se puede aumentar el capital sin limites

- Duración ilimitada

- Menos responsabilidad de los socios en cuanto a capital

Libertad para ocupar pue;os en el Directorio

El Directorio estaría constituido por los miembros elegí-

dos dentro de los aportan.tes. 

III. ESTRUCTURA DE LA ORG.ANIZACION

Teniendo en cuenta que el organigrama (Anexo 0-1) es la

expresi6n externa de una empresa. se ha diseñado una que se

adapte a las necesidades requeridas.

Si se observa se verá que es un organigrama de representa­

ci6n vertical y que muestra la estructura jerárquica defi­

niendo así la autoridad y responsabilidad en cada posici6n.
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_, ADMINISTRACION 

. GER. ADM. 

SECRETARIA 

O RG A N IG R AMA 

DIRECTORIO 

GERENTE GENERAL 

MERCADOTECNIA Y VENTAS 

GERENTE DE 
M. Y V. 

... 

SECRETARIA 

PRODUCCION 

SUPERilTTENDENTE 

SUPERVISOR 

CONTABILIDAD PERSONAL SERVICIOS 
ASISTENTE· DE 

M. Y V. opwJUCION 
ALMACEN 

M. P. MANTENIMTO. 

FILE 

CONTADOR SEGURID. TRANSPORTE 

. __ • AUXIL�---

GUARDIAN. CHOFER 

•.• • • 1 

PREPA- � ESTA- ACABA- CORTE t
RACION; ÑADO DO CLASIF� 

ALMACEN 
P. T. 

\---·-·--··---·-;-
---·· ··-,. -·- ; ··-·· ·-··· -

TEc.· TEC • 
ELECT. MECAN. 

OPERADOR OP. OP. / OP. 
i CORTE 

!,._.__ .... -
·

... ,

,- AY. . -_------AY.­
:p}LECfR • __ . __ �.9M�CQ 

AIDTE. OPERAC. OPERAD. CLA.SIF,. 
· ··········· --··- ··- · - ·- -····---- .. '. ,!·--·-·· - ··-- ----- ,_,__._·- -··-··--- ---
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ANEXO 0-2 

mvENTARIO DE PERSONAL.-

1 • Area 'de Producci6:n. 

Ingeniero Metali1rgico, Superintendente de Planta. Con mí­

nimo de cuatro años de experiencia en fabricaci6n de hoja­

lata, y con.estudios de post-grado en planeamiento y_ con­

trol de la producci6n. Sueldo de S/. 20,000.00 al mes. 

1.1 Area Operativa 

Supervisores de Guardia, técnicos con experiencia en refi­

naci6n electro�ítica, se_ contratarán de la Cerro de Paseo. 

Sueldo S/. 9,000.00 al mes. 

Operador de Secci6n de ·preparaci6n, especializado y con ex­

perie�cia en planta de refinaci6n electrolítica. Salario 

S/. 150.00 al día. 

Operador de Secci6n de estañado, especializado y con expe­

riencia en la operaci6n de p�antas de �lectrodeposici6n e­

lectrolítica. Salario� 150.00 al día. 

Operador de Secci6n Acabado, especializado con experiencia 

en operaci6n �e plantas de electrodeposici6n electrol!tica. 

Salario S/. 1 50. 00 al día 

Operado� de Secci6n Corte, con ex�eriencia en industrias si­

milares. Salarios/. 150.00 al día. 

Ope�ador de �ía, ayudante de área operativa. Salario S/. •• 

130.00 al día. Operador, Seo·.· Clasificaci6n.S/.150. al día. 

1.2 Area de Mantenimiento 

- Electricista, técnico con experiencia. Salario S/.200. día.
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'"'.' Mecánico, técnico con_experien�ia. Salario s,!200.00 aI día. 

- Ayudante Electricista, técnico. Salario s,!100.00 al día.
. . 

  

- Ayudante Mecánico, técnico. Salario S/. 100.00 al día.

1.3 Area Almacén 

- Almacenero, semi-especializado. Salario S/.120.00 al día.

2. Area Administrativa

- Gerente Administrativo, c�n experiencia y dedicaci6n ex­

clusiva. Sueldo S/. 19,000.00 al mes.

- Secretaria, sueldo� 5,000.00 al mes.

2. 1 Sec·ci6n Contabilidad

--Contador_ con exper�encia, en industria:1similares. Sueldo 

S/. 14,000_.oo al mes. 

- Auxiliar. Sueldo S/. 5,000.00 al mes.

2.2 Secci6n Personal 

Estará a cargo del Gerente Administrativo. 

2.3 Secci6n Servicios 

3. 

Guardianes, e�-miembros del servicio de Plant Protection. 

Salario S/. 1 OO. 00 al d-ía. 

Chofer brevetado. Salario S/. 120.00 al día. 

Area de Mercadotecnia y Ventas 

- Gerente de Merc�dotecnia y Ventas con exper�encia en in­

dustrias afines. Sueldo S/. 14,000.00 al mes.

3.1 Secci6n Ventas 

Asistente de Ventas, con experiencia. Sueldo �7,000.00 al 

mes. 

3.2 Secret·aria de Mercadotecnia y Ventas. Sueldo S.l.4,000.00 mes. 

4. Area de Control de Calidad
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Siendo esta área de vital importancia para el éxito de es­

ta empresa se preferirá contratar personal altamente espe­

cializado en este tipo de trabajos, en espe�ial en manejos 

e interpretaci6n de diagramas de difracci6n. 

Técnico en control de calidad, se prefiere un metalurgista 

·físico con experiencia en este tipo de plantas, mínimo e�

tro años de experiencia en operaci6n de difract6metros y

lectura e interpretaci6n de diagramas de difracci6n de ra­

yos X, se calcula que por ser dificil encontrar este per­

sonal::;aquí �n el Perú, habrá que traer uno de México, Bra­

sil o Chile.

Sueldo� 12,000.00 al mes.
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1. 

2. 

III CONCLUSIONES 

La demanda nacional para los pr6ximos años se estima en: 

1971 30.6 miles de toneladas métricas 

1972 32.4 " " " 

1973 34.3 " " " 

1974 36.3 " 11 " 

. 1975 38.5 " " " 

La demanda industrial está localizada principalmente en las 

ciudades de Lima (38%), Arequipa (40%) y �hiclayo (14%). 

3. El producto a vender es básicamente único. Exi�ten peque­

ñas diferenciaciones pero no son significativas.

4. El precio de venta considerado es igual al precio C.I.F. de

la hojalata import�da, el que a su vez se incrementa ara­

z6n de un 2% anual.

5. A corto plazo, no existen perspectivas de ·e�portaciones -

impatantes a otros países Latino Americanos.

6. La comercializaci6n se concreta a satisfacer principalmente

la demanda de 10 usuarios industriales (92% del consumo na­

cional).

7. La materia prima será suministrada por SOGESA, que contempla

la producci6n de láminas de_ acero con las especificaciones

necesarias a partir de 1972.

8. El método de fabricaci6n elegido es de estañado electrolíti­

co alcalino por presentar lo� factores más adecuados para

nuestra escala de producci6n.

9. Para fines de determinaci6n de costos y de la evaluación de
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la inversi6n, se eligi6 como referencia la informaci6n t�c-
. . 

nica y econ6mica de la firma.Electro Chemicl Eng. Co., USA. 

10. La planta se ubicará en Lima, porque presenta .. , .muchas venta­

jas sobre otras zonas posibles. Dichas ventajas son: gran

zona de consumo, disponibilidad de energía, agua y mano de

obra calificada, facilidad de transporte, localizaci6n de

proveedores de insumos, etc.

11. Se ha planeado producir para 1972 un total de 20,600 tone­

ladas que equivale al 41% de la capacidad instalada. Pau­

latinamente se irá incrementando la capacidad utilizad�

hasta llegar a 42,500 toneladas para 1977 y siguientes. El

·plan de produ�ci6n está acorde con las proyecciones del mer-

cado nacional.

12. Capacidad de planta 50,000 tonelaJ.das al año.

13. El costo total está constituido de la siguiente manera:

- Costo de fabricaci6n 92%

� Gastes de ventas y a�inistrativos 6.6% 

- Ga·stos Financieros 1 • 4%

14. El costo de fabricaci6n está integrado por:

- Materia Prima 90%

- Y.tan.o de Obra 8.3%

- Costos indirectos de fabricaci6n 1.7%

15. El costo de materia está formado principalmente por �lancha

base ·(88%), Estaño (11.3%) y otros materiales (O. 7%).

16. El punto de equilibrio es d� 12,860 toneladas a un precio u­

nitario de 10,000 soles/ton. y representa el 62% de la pro­

ducci6n programada para el pr�er año 1972, y el 26% de la

capacidad instalada de planta.
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17. El comportamiento del incremento porcentual de utilidad

supera significativamente el incremento de volúmen.

18. La inversi6n requerida es de 43 millones de soles, haci�n­

dose efectivo 10 millones en Enero de 1971 y 33 millones

en Julio de 1971.

19. Eloosto total del Proyecto es de 60 millones de soles. Pe­

ro la inversi6n inicial es de 43 millones de soles.

20. Los fondos provendrán de 1� venta de acciones (17 millones)

y deuda fija (26 millones).

21. El costo de capital para esta empresa es del orden del 17%

en soles.

22. La Cobertura financiera en los primeros años, es relativa­

mente baja (1.5) pero par� las condiciones existentes en el

medio puede ser aceptable. ;En todo caso, una menor propor­

ci6n de deuda mejoraría esta situaci6n.

23. La utilidad econ6mica de la inversi6n es del orden de 40

millones de soles. La tasa de rendimiento sobre la inver­
�

si6n es de aproximadamente 3�.

24. Es posible hacer efectivo el pago de dividendos a partir

del fin del año 1975.
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