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A).- PRIMER AS PALA.EH.AS 

La •presa Siderdrgica del Perd SIDERPERU, ex

SOGESA., 4esde su creación ( Noviembre de 1971) tenía 

ya acumulada amplia experiencia en materia sider6.rgica, 

la cual ___ tom6 un gran impulso desde la adopci6n de su 

nueva.Raz6n Social y recibir el apoyo econ6mico-fina.n

ciero gubernamental., oportunamente. 

En la década anterior, la Empresa aJ..canz6 un desa

rrollo significativo logrando colocar en el Mercado 

Nacional e Internacional inclusive ( con precios y 

calidad competj_ti vos del Mercado Internacional ) sus 

productos siderw-gicos, los que progresivamente fueron 

mereciendo de la confianza de los usuarios nacionales, 

din.dosele a la Empresa los lineamientos generales y 

específicos de políticas para el logro de los objetivos 

y metas trazadas. 

SIDERPERU oonciente de su rol en el desarrollo 

del País proyect6 la Ampliaci6n y Moderni�aci6n de sus 

instalaciones en :funoi6n al Mercado, Costos de producción 

( '..recnología moderna, materias priman de importaci6n, etc) 

y relativa estabilidad monetaria nacional, de lo cual se 

obtuvieron importantes logros con la creaci6n interna de 

la Superintendencia de Proyectos de Balanceo como primer 

paso al Plan Integral de Ampliaci6n de Siderperd.. 

El Plan de Ampliaci6n significa el paso de una 

producoi6n de 430,000 toneladas anuales de acero líquido 

( que se mantiene a la fecha) a un& producci6n de dos 

millones de toneladas de acero anual. 



El estado de reoesi6n mundial de la siderurgia 

determinó l� paral.izaci6n dei Pla.n en menci6n haci�ndose 

prioritaria la Modernizaci6n de las instalaciones ya 

existentes, a la fecha. 

Así, el gran esfuerzo desplegad.o por Siderperú 

contribuyendo al desarrollo nacional, ha requerido 

del co.ncurso, entre otros, de escu1tores anónimos, 

quienes han coadyuvado de un modo u otro pa.ra este fín. 

Por tc:,do.ello, con la presentaci6n de este compendio 

profesional, vaya en 61 mi reeonocimiento: 

� A. los eacul.tores y gestores de la Side:rorgica SOGESA

( hoy SIDERPERU } quienes hicieron de la Siderd.:rgü�, 

una realidad naoionalo . 

• A todos lgs trabajadores de la Empresa Siderd.rgica

del Peri, SIDEREER.U, donde y con quienes tuve la

oportunidad de iniciarme y formarme profesionalmente.

- A. la Nación y Estado peruai.nos.

- En m&rito a la Egregia Universidad Nacional de Inge-

niería, y a sus excelentísimos Catedr6.ticos, escul

tores de nuestra vocación y artífices de nuestro

tesdn por ser cada vez m,s �tiles a nuestra Sociedad

Peruana.

- .l. mis �adres y familiares íntimos¡ mi esposa e hijos,

a qllienea mi i'ormaoión mor.al, 1ntele.ctual. y lisioa,

y preocupac16n ocnstante por mi oontribuci6n al

Desarrollo del País, tambi�n les corresponde.

- Mu.y en espeoia1, a mi distiguido Ex-I1rofesor, .¡ct"ll.al

Catedr,tico del Departamento de MetaJ.u.rgia, de la

Universidad Nacional de Ingeniería, Sr. Ingº Osear

Medina BeltriS.n por sus consejos en la mejor orienta-



oidn del presente Cempendie :Profesional. 

� Asimismo y con gran estima personal a los Excelentes 

Profesores Sres. Ingaº Luis Alberto Landauro, Rigoberto 

Sandeva1, Segundo -Cabrera, Ricardo Zacarías, y toda 

la Plana de Docentes del Departamento de r/ietalurgia 

de la Universidad Nacional de Ingeniería, por su 

estímulo y permanente preocupacidn en la �ormaci6n 

de cada vez mejores promociones de Ingenieros Meta

lurgistas. 

EL AUTOB 

Lima, Octubre 1982. 
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B) .- DilOS GEl'IBRJ[iES DE LA EM:PRESA. SIDBRURGICA DRL :PERU,

SIDERPERU. 

Raz6n Social • EMPRESA SIDEH.UtlGICA DEL FER.U•

Domicilio • Chimbote - Av. Santiago Antunez•

Fecha de Creaci6n ••

de Mayolo s/n . 

Lima - .Av. Tacna # 543,Piao

Tel�f 

Cable 

T�lex 

Noviembre 16 

D.L. 19034

• 283450 • 

• SIDERPERU 
• 3540270 • 

de 1971 .� 

Capital Autorizado (Enere 1975): � 12,000'000,000.00

Capital Pagado (En.ere 1975) • � 6,769'842,000.00• 

Extensi,n (Instalaciones) .. 477 Heotúeas • •

.l.oti vid ad • SIDERURGll • 

Prioridad • Primera - D.L. 18350•

Registro Industrial • 13208 - 2•

Libreta Tributaria • 9844856•

Registre, Patronal • 09144000785•

Registro de Ventas • 6231071•

-
ººººººººººººººººººº

-

UBICACION GEOGRAFICA..-

·· La :Planta de Siderperd, se encuentra ubicada en el

Departamento d� Ancash, Provincia El Santa, puerto Chimbote 

a cuatrocientos treinta kil6metros de la Ciudad de Lima, 

capital del Perd. 

11 
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.Dentro del Bsquema Orr;anizativo de SIDF.RPER.U anterior

mente mostrado, el Autor del presente Trabajo �stuvo asignado 

en : 

La Dirección de Control cte C•lidad, del 30.06.72 al 15. 06.74 

en la Planta de Laminación en Frío, haci�ndose responsable 

del Control de los Procesos de las siguientes Líneas de 

Fabricación : 

Decapado y Plant• de Regeneración de HCl. 

Laminador en ]'río Reversible Mixto, en !3US funcio

nes de Reducción y Temple. 

Recocido. 

Galvanizado. 

manteniendo y a la vez mejorando loe Niveles de Cali

dad, optimizando la Producción y la Productividad en dichas 

Líneas de Fabricación, minimizando los Costos. 

- La Dirección de Desarrollo de Personal, del 16.06. 74·a1 28.07. 76

asignado al Departamento de Oapaoitao.16n Dentro de la Empresa

( CADE ), para la Capacitación Interna y Externa del grupo

de T�cnicos y Profesionales designados, que se harían res

ponsables del funcionamiento de la Planta Hojalata y del

cual el Autor formó parte.

La Dirección· de Conilrol de Calidad, del 29. 07.76 al 30.11. 78

en la Plant• de Hojalata, haci�ndose responsable del Control

de l�s Procesos e Inspecci6n de la Calidad de la Hojalata

Estañada, traz'1ldose objetivos hacia logros de Producci6n

y Calidad de este Producto Terminado.

r!L A.UTOR • 
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EMPRESA SIDERtm.G ICA DEL l?ERU : S I D E R l? E R U 

l.- :POLITIC.A GE.NER&L DE SIDEBPERU 

101-01 - Política General

( Ref. : l'!•rma T4cnica de 

la Centraloría General 

de la Rep'dblica ) • 

1.1.- La Pelítica General de SIDERPERU en su esencia, ha 

sido establecida por la "Ley Org'nica de la Empresa 

Siderdrgioa del Perdu, D.L. 19034 . 

CORRESPOIIDE .l. SIDERPERU : 

a. La �reducción y la comercializaci6n directa o indirecta

de Acere y productos conexos.

b. Ejecutar Programas de Inversiln, l?roducci6n y Promoción

de conformidad con los �lanes del Sector.

c. Efectuar Operaciones de l?roducci6n, Transformaci6n y

Cemercializacidn, que directa e indirectamente, sirvan

para incrementar su capacidad de abastecimiento de las

necesidades del Mercade.

d. l?remover, en coc,rdinaci6n c0n el Ministeric, de Indus

tria, el desarrollo de la industria sider6.rgica esti

mulando la Inversi6n en Instalaciones de �rransforma

ci6n de Productos a partir del .A.cer0.



e. Realizar actividades de Investig�ci6n y D�sarrollo

Tecnol6gico reiacionadas con la producci6n sider6.r

gica y sus insumos.

f. Pr•pioiar y fgmentar el Desarrelle Social, Cultural,

Prefesienal y T6cnice de sus trabajaderas; y

g. Realizar etras actividades relacionadas con sus fines.

1.2.- PLA.NTE&MIENTO GENERAL 

1.2.1.- La Empresa debe c11mplir una funci,n s0cial interna y 

externa : 

La primera generando fuentes de trabajo en condicio

nes justas y humanas, haciende que todGs sus traba

jaderes se sientan dentre de ella o�nsiderados y 

respetad.es. 

La segunda hacia sus consumidores, mejorando su 

productividad para suministrar un buen producto y 

de Costo razonable, y hacia la Comunidad propician

de su desarrcallo y bien1�star. 

1.3.- ASPECTO DE :PRODUCCION 

1.3.1.- SIDERJ:>ERU preducir, s&le aquellos articules que 

probadamente puedan preducirse en c0ndiciones de 

calidad, cantidad, oportunidad y cost� que garan

ticen un beme:ficie directe • indirecte a la Empresa 

y al Perd. 

1.3.2.- La Produoci,n debe rete»irse a la calidad especi

:ficada en las Normas, sin salirse de loe límites 

fijades, t�ndiendo a una minimizaci,n de los 

preduct•s :fuera de N�rma. 



1.3.3.- La utilizaci6n mis plena de la Planta se legTari 

importande los semiterminados necesaries par& 

saturar la Capaoidad de las Líne.s de Pr�ducciln, 

mientras la demanda le requiera. 

1.3.4.- Se preducir, de acuerde aJ. Pr�grs.ma de Preduccién 

y Stock, sin salirse de estes límites pQr raz•nes 

:financieras. 

1.4.- .ISl?ECTOS DE COMERCliLIUCION 

1.4.1.- Orientar el consum� hacia los preductes que por su 

mener dificultad de producci4n y su velumen de 

Mercadc, representan una utilizaciln m,s cabal de 

las Instalacienea de SIDERPERU. 

1.4.2.- Orientar la preduc.ci,n de la Industria Metal-Mec4-

nica, hacia una mayor 9Standarizaci6n, en cuante 

a la calidad y dimensiones de loa insumQs de Acere, 

para disminuir al mb:ime pesible el efecte del pe

queñ• tamañe del Iv'Iercade Interno. 

1.4.3.- Prem�ci0nar �a a las Empresas que p�r su natura

leza rsquieren un tratamiente especial., por ejemple 

precies diferencial.es. 

l.4.4.- Prestar apeyo y asesoramiento �&cnice a las Indus

trias Nacionales para un� mejer utilizaci6n de los 

preduotes de SIDERPERU. 

1.4.5.- Premover aquellas actividades industriales que sean 

c�mplementarias a la preducci6n de SIDERPERU, que 

prGpicien una mayer preductividad de sus Instala

cienes y que ayuden a sus pr�ductes a darles el 

acabade que en algunes cases se necesite p�ra estar 

al día cen l�s uses de los productos sider6.rgices. 



1.5.- ASPECTO SEGURIDAD 

1.5.1.- SIDEB.PERU prepicia la utilizaci,n de la S$guridad 

en t�d•s eus upectes o•m• 1Ul. elcmente que centri

b'uye a la preservaci,n de eu capital humane funda

mental.mente, y de sue instalacienes para ga.rantizar 

una eperaci,n centinuada y en el medie adacuad• a 

tedes S\18 trabajaderes y persenas relacianadaa cen 

l.a Empresa. 

1.5.2.- Se c.:l.tiva la reapensabilidad p•r la Segu.ridad en 

cada uno de los servidores de SIDERPERU, como un 

elemento asociado directamente con las otras res

ponsabilidades asignadas a cada uno de ellos. 

Para alcanzar este objetivo, es norma en la 

Empresa que todos los niveles de supervisi6n y

todo aquel que dirige el trabajo de otras perso

nas asuma la responsabilidad que le corresponde 

por 1a seguridad de sus subordinados y las 1na-ta

laciones y equipos a su cargo. 

2.- OBJETIVOS, POLITICAS Y ESTRATEGIAS DE GESTION 

Anualmente Sil)ERPERU determina sus Objetivos, Políticas 

y Estrategia de 9esti6n, las que a la fecha continúan en 

vigencia ( por ser una Siderúrgica a-6n en Desarrollo), en 

sus aspectos fundamentales. 

2.1.- Objetivos. 

As:1, por ej-emplo, constituye el o·bjetivo Básico de la 

Empresa el satisfacer la demanda del l\Tercado Interno 

en todos los Productos Siderúrgicos que éste requiere 

y debe satisfacerlo en cantidad, calidad y oportunidad. 



- La situación de:fici taria de nuea'tr-a--Ba-la.riza c·omercial

obliga a reducir al máximo las importaciones de deter

minados Productos Siderúrgicos, constituyendo así un

Objetivo importante, el lograr reemplazar el mayor por

centaje posible de ellos cor. productos manufacturados

por la Empresa.

La misma dificultad en la obtenci6n de Divisas hace que

cobre mayor importancia el lograr el más alto porcentaje

de integración nacional en la elaboración de nuestro

A.cero y reemplazar al máximo las Materias Primas impor

tadas por nacional.es.

- SIDBRPERU oontin-d.a. impulsando la Bduoaci6n y Capacitación

del Personal a fin de conseguir no sdlo una mayor Pro

ductividad sino tamb�án elevar el nivel cultural. y t�c

nico de sus trabajadores en el contexto de una Política

Humanista Universal. Asimismo preparar al Personal para

los PJ..anes de Desarrollo de la Empresa.

- El egreso de Divisas generado por la importaci6n de insu

mos para la elaboraci6n del Acero ( El 60 '1, ) y por

otro lado la retracción del Mercado Interno, convierten

en un importante Objetivo la Exportación de Productos

Terminados con miras principalmente a los Países limí

trofes.

2.2.- Estrategia de Gestión. 

2.2.1.- Ventas y Producci6n. 

No puede separarse la Estarategia de Ventas 

de la de Producci6n y menos ami cuando loe valores 

de la Demanda se presentan inciertos en muchos 



productos, lo que hace necesario actuar con sumo 

cuidado para evitar sobre stocks o deficiencias de 

abastecimiento. El Plan de Ventas y de Producci6n 

de SlDiml?ER.U debe tener como premisas : 

a. Que la producción de Acero líquido sea la máxi

ma posible.

b. Qu.e la producci6n en la Planta de No Planos sea

l.a máxima.

c. Qu.e la producci6n en la Planta de Planos debe

satisfacer la demanda de productos Laminados en

Caliente y en Frío.

d. Debe dirigirse la producción hacia un incremento

significativo de productos en los que la Er.l.presa

tenga o disponga de la Tecnología apropiada (Ej.:

Planchas Navales, Planchas Gruesas, etc. )

e. Ventas debe adecuar su Organizaci6n para contar

con un Departamento de Exportaci6n "DINAMICO",

que de inmediato proceda a exportar los exceden

tes que pudieran generarse en las Plantas de

Planos y No Planos .

�. Ventas debe exagerar el Control de la Demanda 

del Mercado, a :fin de detectar de inmeiiato 

cualquier tendencia en el incremento o la retrac

ci6n de la Demanda, a fin de planear con la 

mayor rapidez las medidas adecuadas. 

g. Ventas debe mantener al día el Estudio .del I·,ierca

do de .&.ceros Especiales en colaboraci6n con

Control de Calidad y Operaciones afín de estu

diar la posibilicted de hacer un Plan de Raciona

lizaci6n de ellos y producir algunas calidades,

conforme sea factible.



2.2.2.- Materiales 

Los proble::ne.a de Inflaci6n en el Mercado Nfundial 

hacen necesario tomar las medidas preventivas a 

fin 4e que estas causas no afecten el Uitmo de 

Producci6n de SIDERPERU. 

En SIDERPERU ya se han tomado medidas al respecto 

en lo referente a insumos, pero se deberá también 

incrementar la duraci6n del Stock en lo relacionado 

a herramientas y otros materiales importados. 

Es importante �,na mayor dedicaci6n a la integra

c16n nacional de las ferroaleaciones y la fa.bri ... 

caci6n de Aceros Especiales, a fín de hacer una 

realidad nacional de estos p�oductos de amplio 

mercado. 

La importaoi6n de l.a Chatarra de Acero es un 

insUD10 costoso por lo que parte de esta demand3. 

deberá ser cubierta por la P+anta de Hierro 

Esponja. 

2.2.3.- La Empresa y su posici6n con respecto al Tiesarrollo 

Siderdrgico 

- La base del Desarrollo Siderm-gico se apoyará

funda.mentalmente en el consumo interno no debiendo

aprobarse Proyectos que se basen ·dnicamente en el

Mercado de Exportaci6n, a menos que se tenga un

mercado cautivo.

- Las Plantas deberán tender a trabajar a máxima

capacidad debiendo los excedentes exportarse, e

importarse lo que faltare en semiterminados para

operar en esas condiciones los Trenes Laminadores

a su máxima capacidad. Para ello se requiere



también de una Política Arancelaria adecuada de 

los productos siderdrgicos. 

De lo anterior se desprende que al diseñar una 

Instalaci6n siempre deberá hacerse con un desba

lance a favor de la capacidad de Trenes terr;iina

dores, lo que permitiría un uso máximo de todas 

las Instalaciones. En el extremo de esta medida

política ( Al aprobar una Inversi6n ), ésta de

berá iniciarse con la instalaci6n de los siste

mas productores de Productos Vendibles de más 

alto valor agregado, luego con la liquidez generada 

ir integrando gradualmente, si fuera factible 

hacerlo. Con esto se aseguraría el crecimiento 

autosostenido de conformidad con la Ley. 

Se producirán s6lo aquellos tipos de productos 

para los cuales el volumen de la Demanda Interna 

sea tal que se pueda producir en cantidades 

industrialmente aceptables, por lo que será nece

sario, en algunos casos, esj_:::ecj_aliz �r las acerías 

pequeñas. 

- Deberá tenderse a una "Estandarizaci6n" de l'roduc

tos, a �in de evitar una diversific�ci6n innecesaria,

�sto l6gicamente ase&ura una mejor calidad del

Producto final, y el mayor rendimiento de las

Instalaciones.

Las Instalaciones que se decidan adquirir deberán

$er hechas usando Procesos Tecnol6gicos )?ROBADOS,

que sean consecuentes y/o complementarios con las

Instalaciones ya hecr._as, que se adapten a los vol li

menes de producci6n pro.;ramadoa, y que sean facti

bles de operar en el medio, con recursos :propios



técnico-administrativos mejorados. 

- El crecimiento <ie la Industria Siderúrgica a.eberá

programarse para servir de apoyo al desarrollo de

las Industrias proveedoras de Insumos y al creci

miento de la Industria Metal mecánica.

Se deberá dar el mayor apoyo para la formaci6n del

�ersonal Técnico y Administrativo para Siderurgia

usando todos los recursos de que disponga el Taís

( Universidades, Industria ya instalada, Convenios

Internacional.ea de ayuda tácnica, etc.) y la hoy

Gerencia de Desarrollo del Personal de la Empresa

tiene la responsabilidad de la educa.ci6n y ca.paci

taci6n del Personal.

3 o - POLITICAS GERENCD\LES

Para hs.cer efectivo y viable sus Objetivos y 1:01:ítica Cene

ral SIDERPERU determina a su vez, internamente las si6u.ientes 

Políticas Gerenciales: 

3.1.- Política de Ventas. 

OBJETIVO 

Aoorde con 1os .fines de la Empresa, VENTAS .tiene como 

objetivo asegurar e1 adeouado abastecimiento del Mercado, 

tanto e� �alidad, cantidad, oportunidad y, a prec1o razo

nab1ea. 

POLITIOA§ 

l..- Abastecimiento del Mercado Nacional, mediante una com

b1naci6n apropiada de producci6n, .importaci6n y expor

taci6n, de tal forma que se obtenga d mayor beneficio 

para lQ Empresa y el País. 



2.- Promover la mejor utilj_zaci6n y el mayor consumo de 

nuestros productos, de manera que perrei ta a S_i_DEd.J:'EU 

optimizar la capacidad proñuctiva de sus Instalaciones. 

3.- En concordancia con la Política de Producción, Ventas 

es responsable del abastecimiento al Mercado, s6lo en 

las calidades indicadas en dicha :po1ftioa. 

4.- Orientar el consumo de los Clientes hacia una mayor 

estandarizaci6n de calidades y dimensiones, propiei2ndo 

la sustituci6n de otras calidades por las que se Iabri

can en S IDEf{PERU.

5.- Promover er coordinaci6n con los organismos correspon

dientes, la instalación y expanai6n de indistrias que 

utilicen productos SIDEH:PEftU.

6.- Vender los excedentes de producci6.n exterior a.e acuerdo 

a la Política de Exportación. 

PLAí\fES DE ACCION 

l.- Los productos que se comercializan son los siguientes : 

Productos Planos 

Planchas gruesas LA.C 

Planchas delgadas IAC 

Bobinas y flejes LA.C 

Planchas LAF 

Bobinas LA.F 

Planchas galvanizadas lisas 

Planchas galvanizadas onduladas 

�abinas galvanizadas 

Hojalata estañada electrolíticamente. 

Productos No Planos 

Barras de construcci6n 



Barras lisas 

Barras para I:Iolinos 

Alambr6n de Trefileria y electrodos 

Pa1anquill.as 

Arrabio 

Piezas fundidas 

2.- Si por alguna eventualidad no se pudieran fabricar los 

productos y calidades propuestas, tanto en cantidad 

como en oportunidad, se proceder� a importarlos como 

semiterrr:inados a fín de abastecer este Mercado 

3.- Promover la venta de Productos SID3Rl?ERU en la Selva. 

4.- Promover la venta de ca.lamina a trav�s de cam:p:il.fi.a.s pu

blicitarias, por ser éste un producto que tiene gran 

demanda en el htercado 

5.- Promover la fabricaci�n de perfiles media.nos por las 

Empresas relaminadoras. 

6.- Promover el establecimiento de Empresas dedicadas al 

enderezado de Barras de Construcci6n de 3/8" . 

7.- Promover la mejor utilizaci6n del Fierro de Construcción 

Grado 60 , producto relativamente nuevo en SID1.;IU·EH.U. 

8.- Promover reuniones peri6dicas con los Usuarios de 

SIDEfli>ERU afín de mejorar el Servicio que ofrece la 

Gerencia de Ventas. 

3.2.- Política de Producci6n 

OBJETIVO 

Considerando que es o bj eti vo básico de SITIF:1:G>I;;TlU la satisf8.c

ci6n del Mercado en oportunidad, cantidad y calidad de pro

ductos que ésta se compromete entregar al mercado, la produc-



ci6n por lo general se basa en las siguientes políticas : 

POLITICAS 

1.- La Planta debe producir en la condici6n más econ6mica 

minimizando la importaci6n de la Chatarra o en su 

defecto lograr prescindir de ella mediante un gran 

despliegu.e de esfuerzos a nivel nacional. para su 

captación, y Ventas deberi colocar los productos ter

minados en el mercado interno y los excedentes deberá 

exportarse. 

2.- Producir el menor n'dmero posible de calidades y dimen

siones que abarquen la m�s grande gamma de usos y, cuyo 

volumen total. pueda comprometer la totalidad del Acero 

programado a producir. 

3.- No programar calidades que signifiquen pequeños voli1me

nes de mercado y/o calidades sofisticadas que signifi

quen oostos altos y bajos rendimientos. 

4.- SIDERPERU no debe comprometerse con productos de los que 

no tenga certeza de poderlo� producir en condiciones 

comerciales. 

PLANES DE ACCION 

1.- Por lo general se establece la producci6n de Acero 

liquido, es decir la cantidad. t�cnicamente posible y 

factible de conseguirlo en sus principales insta.lacio-

nes : Hornos El�ctricos 

Convertidores L. D. 

• 
• 

. 

• 

95,850 Tons • 

320,000 Tons. 

Producci6n que est� acorde con su capacidad práctica 

de fabricaci6n de A.cero, es decir unas 450,000 Tons/Año. 

2.- .Asimismo los Planes de Acci6n se refieren tambi�n a 

acciones específicas debida.mente planeadas sobre: 

- Rendimiento de todas y cada una de sus Instalaciones.



- Ratios de Acero en sus Líneas de Producción.

- Alternativas de Producci6n de éstas Líneas.

Consumo 6ptimo de Chatarra ( Escoria, retorno, mercado

nacional.).

- Posibles logros econ6micos por variaci6n de parámetros

operativos y el uso de sustitutos de insumos de importa

ci6n.

• Detalles sobre lmplementaci6n de nuevas tecnologías

con incidencia en los Costos.

- Otras implementaciones de orden t�onico-administrativo

que coadyuven a sus objetivos.

- Operacidn del Complejo con un consumo de Energía El�ctri

ca balanceada a fin de facturar con criterio econ6mico

( alrededor de 36 MW.)

- No exigir mayor productividad en ciertas instalaciones

a causa de inconvenientes técnicos ( Ej.: Hornos Conver

tidores.).

- Sintetizar la Gestión de Producci6n con un adecuado

Balance del Programa de Produoci6n.

- Control de Calidad deber4 apoyar técnic8.Dlente la Gesti6n

Gerencial de Operaciones para la fabricaci6n de los semi

terminados y terminados con criterios econ6micos y en

t�rminos de oportunidad en sus diversos niveles.

3.3.- Políticas de Exportaoidn 

OBJETIVO 

Considerando aprobada la Polí:tica de Producción para la 

correspondiente Gestión y teniendo en cuenta que se debe

ri producir a la m4xima capacidad permisible, el exceso 

de producci6n PRJ!.,"'VISTO, con respecto al mercado interno 

deberi exportarse, siempre acorde con una política aran

celaria conveniente a los intereses del País. 



POLITICAS 

Se progra.marán para exportaci6n, aquellos productos que est�n 

de acuerdo con las caliades standard de SIDERJ?ERU o calidades 

de las que la Empresa tenga una probada seguridad 

producirlo en condiciones de altos rendimientos y 

tle poder 1
bajos Costos9 � 

Se exportar4n preferentemente, productos de co�sumo filnal que 

dentro de las posibilidades de producci6n y de comercializa

ci6n provean a SIDERJ?ERU el mayor margen de contribuci6n. 

- El precio de Venta, antes del Certex, en r-ingdn caso debería

ser menor que el Costo variable de producci6n.

- Se exportaría preferentemente en condiciones CIF, con la

fin&lidad de generar un mayor ingreso de Divisas al País

-· Se exportaría directa.mente o a través de terceros, pagándoseles

a ,atoa la comisi6n que la Ley establece.

Los términos de venta par� las exportaciones deberían ser 

acordes con los usos y costumbres del mercado mundi2l, es 

decir, de conformidad con las Normas Técnicas. 

PLANES DE ACCION

A.- Producto 

SIDERJ?ERU esti en condiciones de exportar los siguientes 

productos: 

No :Planos 

- Barras de construcci6n y alambr6n

Barras de Molino y Pala.nqujllas.

Planos 

- Planchas y Bo-binas LA.C

- Planchas y Bobinas LAF

- Planchas y Bobinas Gal van.izadas

Hojalata esta.fiada electrolíticamente.

VEliTAS debe conocer por anticipado en un período prudencial 



del excedente de A.cero líquido programado, período que debe

r, determinarlo estrat�gicamente. 

B.- ·ronelaje de Venta. 

El tonelaje m:!nii.no por pedido sería: 

- Vía Terrestre : 30 TM. 

Vía Marítima : Aquel tonelaje que haga posible el ingre

so del Barco al. Muelle.

c.- Frecio 

La Gerencia de Finanzas a tra.v�s de su Je:fatura de Costos y 

Presupuestos, habría de hacer llegar a la Gerencia de Venta.s 

en forma trimestral o en el período conveniente, y con un 

mes de anticipaci6n, el Costo Variable de los productos a 

exportar� teniendo en consideraci6n los :factores de la 

Inflación y de la Devaluaci6n de la Moneda ( Nacional o de 

:Las Divisas). 

Do- Investigaci6n, promoci6n y ventas. 

La Gerencia de Ventas programaría viajes de investigación, 

promoci6n y ventas de productos a los mercados del exterior 

principalmente a países lim!tr0:fes. Si hubieran. Stocks de 

productos terminados se recurrirían a las Licitaciones para 

o�ertantee nacionales e internacionales.

E.- Tr'1nites O:ficial.es. 

La División da Ventas ser!. la responsable de e:fectu.ar todos 

los t�'1nites que requiere una exportaci6n • 

.&l. rea,.1izarse las ventas en forma CIF o C&F , SIDERFEH.U 

en principio correr!a con los gastos que origine tanto el 

Agente de Aduana como la Lega1izaci6n Consul.ar ( en l.os casos 

que se pida ) • Ambos gastos ser'1.1. cobrados al Cliente, in.cre

mentando el precio FOB a vender. Estas acciones se realiza

rían a :fín de dar las m&yores facilidades al Importador. 



}.4.- Pol!tioa de Control de Ca1idad 

OBJETIVO 

a) Interno

Es el resuitado físico de haber cumplido con la "Práctica

Standard de Proceso" y tener productos dentro de especi

ficaciones definidas a los más bajos costos de fabrica

ci6n. En general se deberían tener tres grados de califi

caci6n : Primera, Segunda y �esvíos.

Esta divisi6n servirá para verificar la eficiencia de la

produooi6n en el aspecto de Calidad y usando las clasifi

caciones A, B, y e .

b) Externo

En el grado oon que estos productos satisfagan el uso al

que van a ser destinados por los Clientes, se tendría tres

clasificaciones, Primera, Primera Especial y Seg�mda.

Se llamar, productos de Primera, a los que cumplen con 

las especificaciones del Cat,logo de Productos de SIDER

PEIID y son adecuados para el uso. 

"Primera :F�special" .- Aquel material de Primera Calidad 

que remie características no incluidas en el Catálogo, que 

son requeridas por el Cliente y que STDillli'EHU puede sumi

nistrar con ventajas econ6micas. 

Se llama productos de "Segunda" aquellos que no cumplen 

con las especificaciones téonicas del Cat�logo de Productos 

pero que pueden ser usados por algunos Clientes en usos 

sin mayor exigencia. SIDRf{PEH.U no garantizs. la cnlidad de 

estos productos. 

Control de Calii.ii.d debe participar en la elaboracifn 

de las "Prácticas Sta.ndt\rd de Proceso" conjuntamente con 

la Gerencia de Operacionesº 

Control de Calidad evacuar� Iniormes peri6dicos a Ope-



raciones, Ventas y la Gerencia General. de los result�dos de 

calidad obtenidos en cada proceso. 

POLITICA 

u.·.-:. '

C . 

- la calidad de los productos que elabora SID�·ER.U es res

ponsabilidad de todas sus A.reas y de manera especial el 

personal de Operaciones y Materiales. 

- Los productos que :fabrica SIDf�U>ERU se sujetan a las especi

ficaciones establecidas en Normas Naciona.les y en ausencia

de �stas se usarm las que est2.blecen J.as Nor¡nas Internacio

nales de productos siderdrgicos, cuidando de es�oger las que

m4.s convengan a la economía del Ps.ís.

- Las calidades a producir ser4n definidas en la Política Anua1 

de Producci�n". 

- La Empresa tratar{ de adaptar el mayor n-6mero de usos a1 

menor nrunero de 11Calidades de Programa". 

"Calidades de Programa" son las calidades básicas apro·bu.das 

por la Política de Producci6n que abarca una serie de sub

calidades comerciales. 

1.- El personal. de Control de 0alidad tiene la reBponsabilid�d 

de controlar que los productos que elabora SIDERPIBU cum

plan con las especificaciones vigentes, y a prevenir que 

se obtengan productos defectuosos. 

2.- El pe:::-sonal responsahle e.el control de calidad deberá tener 

presente que, el verificar el cumplimiento de la.s especi

ficaciones vigentes, no deben significar un exceso de 

ctill.id�d, situaci6n que no se fUede permitir una sideró.rgi

ca como la nuestra, q_ue se encuentra en un período de desa

rrol.1.o. 

:1 

•:, 

'¡¡ 

3.- Por constituir el. Control de Calidad un aspecto de primor

dial. importancia dentro del proceso productivo y que Q.tc.ñe 

tanto a lo econ6mico como a la imaígen externa de la Empres:.,j 



su personal deberi ser id6neo para esta labor, por lo que 

una permanente motivaci6n y preparaci6n t�cnica deberán 

consti tu.ir elementos esenciales dentro de su person;i,l y 

en todos los niveles. 

PLANES DE ACCION 

a).- Relaciones con los Clientes 

Revisiones de Calidad. 

SIDERPERU a través de Control de Calidad se compromete 

a mantener relaciones con los Clientes con el fí:n de evaluar · 

constantemente sus necesidades de calidad p�ra suministrar

les siempre el producto m�s adecuado a1 uso y a los interesef: 

de esta Empresa. 

SIDEH.PERU promover� reuniones de coordinaci6n e:.1tre el 

personal t�cnico de Control de Calidad y el del U8u..1.rio. 

b) .- Reclamos

Control de Calidad establecer, el % de 11:B'uera de Es-

pecificaciones11 que debe considerarse en las condicio�es de 

Venta para ser negociado con los Clientes 

Cualquier despacho que no esté dentro de l�s 

ciones pactadas ser� aceptado como reclamvo 

especifica- l

Los reclamos se har� a trav�s de la Gerencia de Venté�s 

y ser� atendidas por el Departamento de "Servicio a Clien

tes". 

SIDERPERU s6lo se compromete a reponer el aaterial 

defectuoso comprobado en cad .. Orden y retirar el devuelto 6 •1 

a emitir una Nota de Abono si no se llegara a un acuerdo de 

reposici6n de material. En ning6.n caso reconocerá gastos 

adicionales. 

c).- Gontrol 

Es la verificación de que los procesos de fahricaci6n 



cumplen con las directivas emanadas de lo.s "Prácticas 

Standard de Proceso" 

d)o- Calificación

Es la clasificaci6n que se hace a los productos de un 

proceso por el grado de cumplir11iento de las especific�.iciones I: 

establecidas, cuidando de colocar en el mercado el máximo 

de la producción y sin que afecte el uso final. Se les 

clasificará como de Primera, Segunda, Desvío o Chatarra. 

e).- Nivel de Calidad 

Es el grado de cumplimiento de las características de 

calidad de los productos C.e SI0)::P..P8:"iU, el mismo que sor{ 

determinado en funci6n del uso que les dt. el Cliente y de 

la tecnología y productividad de SIDEHJ?}�lU. 

f).- Certificaci6n 

Cu.ando e1 Cliente lo solicita, es el compromi�o que 

hace SIDERPERU que los materiales suministrados Guri.ple:-1. con 

las especificaciones de calidad a.vordadas con el Cliente 

expidi�ndose ur Certificado de Calidad� 

.A.dem.'8 la Gerencia de Control de Calidad efectuar'- perma.nentemen-

te : 

- En el Exterior : Una labor de orientación a los Clientes

especialJnente en lo referente a ca1idades a usar, labor que

har¡ coordinadamente con la Divisi6n de Ventas.

� Internamente i 

l.� Una ooordinaci6n con todas las Dependencias de SIDER

:PERU de las actividades relacionadas a la calidad de 

sus productos. 

2.- La investigaci6n y desarrollo de las calidades indica

das en la Póiitioa de Producei6n y en los Planes d•e 

Producción da SIDERPERU. 



3o5.- Política de Relaci.6n con: los Client��---� 

OBJETIVOS 

l.- Es objetivo principal de SID�!RPEllU el satisfacer el Eercado 

Nacional con los productos sider6rgicos en cantidad, cali

.dad, oportunidad y al más bajo precio posible. 

2.- SID�ERU tiene como objetivo de calidad para con sus 

clientes el proporcionar los productos adecuados para el 

u.so, dentro de un sistema apropia.do de asistencia técnica 

y atenci6n de reclamos. 

POLI'rICAS 

!i

l.- Los productos que f:..brica SIDERPllilU se sujetan a especifica-,
! 

ciones establecidas en lforI!lQs nacionales y en ausencia u.e 

éstas a Normas Internacionales, escogiéndose las que m�s se 

adapten a las posibilidades técnicas de los equipos que dis- -

pone. 

Las especificuciones técnicas que cumplen los produc

tos de SIDEHPEHU y sus condiciones comerciales de venta 

deben difundirse a todos los Clientes, permanentementeº 

2.- Los reclamos originados por incumplimiento de los objetivos 

y de las especificaciones y condiciones de venta �cordados 

con los Clientes, ser4.n. solucionados por SDJP;RPERU en el 

menor tiempo posible. 

3.- Para dar soluci6n a los reclamos se harán las investigacio

nes necesarias teniéndose como base los objetivos de SID�R

�ERU y las especificaciones establecidas para sus productos, 

a los cu.a.les se sujetarán los Clientes. 

4.- SIDERPERU garantiza sus productos s6lc en los casos de 

correcta aplicación, no aceptando recl:i.1110s por daños ni por 

valor agregado. 

5.- SID
E

RPERU acepta la dirimencia por tercaros en caso que el 



Cliente no esté conforme con la soluci6n dada al reclamo. 

El dirimente será escoeido por mutuo acuerdo con el 

Cliente respetando las siguientes prioridades: 

a. Organismos estatales nacionales (I!INTEC, Universidades, ¡

) etc. • 

b. Instituciones o Frofesiona.les privados nacionales.

c. Instituciones internacionales.

Los gastos que origir.:.en esta dirj_mencia será..Yl por cuenta

de quien no tenga la raz6n.

PLANES DE A.CCION 

l.- Comit� de Relaciones con los Clientes 

El Comit� de Relaciones con los Clientes, estará integrado 

por los Gerentes de Operaciones y Ventas y lontrol de Cali-

dad y tendr, como funciones : 

a. Supervisar la atenci6n de reclamos y solucionarlos de

acuerdo a procedimientos establecidos exprofes&Unente.

b. Velar por que se solucionen los problemas que originen

reclamos de los Clientes.

c. Revisar y recomendar las autorizaciones de Pases de Im-

2.- Frocedimientos de Reclamos 

2.1.- Los Clientes harán llegar sus reclamos a la Jefatura 

del Departamento de Ventas respectivo (Planos, No Pla- ¡I 

nos, Hojalata, Lima) quien le dará el trámite corres-

pendiente con el Departamento de Asistencia T�c�ica 

de Ventas. 

2. 2.- La. soluci6n de los real.unos pare. tonelajes declar�dos

procedentes que no excedan de 10 Ton. será dado por 

la Gerencia a.e Ventas, basado en el Informe conjunto 



presentado por Asistencia Técnica de Ventas y la 

Jefatura de1 Departamento de Ventas correspondiente. 

2.3.- Cuando los tonelajes declarados procedentes, excedan 

las 10 TM e1 Comit& de Relaciones con los Clientes 

proceder, de la siguiente :forma. en la soluci6n de los 

reclamos: 

a. La investigaci6n del reclamo será efectuada por

personal. de Control de Calidad cu:ando el motivo

del reclamo sea calidad y por personal de la

Gerencia de Ventas cuando involucre aspectos comer

ciales que no incluyan especificaciones t�cnicas

de los productos. El Area investigadora emitir�

m1 informe indicando la procedencia o improceden

cia del reclamo.

b 0 Cuando el tonelaje recl2.ID.ado y declaxado procedente

no exceda 10 TM bastari el informe del Area

investigudora para que la Gerencia de Ventas d�

soluci6n al reclo.mo informándose luego al Comit�.

c. En caso que la investigaci6n determine Irocedente

el reclamo por tonelajes mayores de 10 TM y hasta

30 TM, la soluci6n al reclamo tendrá que ser d�da

por el Comit�.

d. Cu.ando el tonelaje reclamado y reconocido excede

30 TM, adem�s de la aprobaci6n del Comit� deberd'.

tenerse la aprobaci6n de la Gerencia General.

2.4.- Cualquiera sea el motivo del reclamo, la Gerencia de 

Ventas comunicar� al Cliente la soluci6n :final dentro 

del más breve plazo. 

Igualmente ::.cr&i informadas las Areas de SID.'.fil?F.HU ,¡ 

interesadas en la soluci6n iel reclamo. J. 
2.5.- La Gerencia de Ventas será la responsable de trc.mitar 11 



l.a Nota de Abono o reposici6n del material., así como de 

retirar el materi..l reclam3do y reconocido del local del 

Cliente. 

2.6.- Para el material regresado a SIJ)ERPERU como consocuencia 

de al.gdn reclamo, l.ii. Derencia de Control de Caliclad en :) 

coordinaci6n con la Gerencia de Operaciones, le darán 

el destino final. dentro de la Planta. 

2.7.- La Gerencia de Ventas, a trav,s de su D�partamento de 

Asistencia T�cnica llevar, el Begistro de Reclmnos 

debiendo ademls emitir Informes mensuales, semestrales 

y anuales de la evoluci6n de los reclamos, sus motivos 

y l.a soluci6n dada.

3.-Soluci6n de Problemas que originan Reclamos 

EJ. Comit, de Rel.aciones con l.os Clientes velar, por que 

los problemas que reiteradamente dan lugar a reclamos tengan 

una atenci6n preferente en l.as Areas donde se originan y sean 

solucionados prontamente, evit4.ndose nuevos reclamos. 

4.- Cartas de No Fabricación 

El Comit� de Relaciones con los Clientes revisar� las soli-

citu.des de Cartas de No Fabricaci6n de productos sider6rgicos 

y recomendar� a la. Gerencia General. las que considere proceden-;: 

tes con indicaci6n del tonelaje autorizado a importar. 

5.- Intercambio de Informaci6n 

El Comit� de Relaciones con los Clientes propiciará reunio

nes t�cnicas y de intercambio de informaci6n con los Clientes 

a fin de que Siderperd les suministre el producto adecuadoº 

6.- Asistencia 'l'�cnica a Clientes 

SIDEJ�J?l-lI"lU rodría proporcionar asistencia técnica a los 

Clientes a fin de lograr un 1-:so adecuado de sus productos y 

la sustituci6n de importaciones. 



3.6.- Política de Cr�dito 

Las condiciones econ6micas y financieras del 1'aís al ser 

similares o mis rígidas cada vez, con respecto a eestiones 

que precedieron, hace que se tengan por objetivos: 

l.- Obtener mayor liquidez. 

2.- Compensar las res�ricciones en el descuento de Letras de 

Cambio por la Banca. 

Desempeñar un rol preponderante en la producci6n de ventas. 

4.-

5.-

Cumplir una misi6n financiera. 

Contribuir a una racional rotaci6n de inventarios de los 

productos de SIDRRI'ERU. 

6.- Procurar a los Clientes, los Stocks de segurid�d. 

7.- Contribuir a un menor Costo de los productos terminados 

para los Clientes. 

FOLITICA 

1..- Est, enmarcada dentro de la Política General de la Bmpresa, 

y el cr�dito que se otorga tiende a apoyar la gesti6n c1e 

Ventas. 

2.- Dicho apoyo crediticio deberi estar en relaci6n directa a

la capacidad financiera de SIDRffPEl�U sin comprometer para. 

dicho fín su normal desenvolvimiento. 

3.- Son sujetos de cr�ditos aquellas personas natuxales o jurí

dicas que coadyuvando al cumplimiento de los objetivos de 

SIDER.PERU cuenten con una situaci6n econ6mica finC:lllciera 

legal. curriculum de pagos y otr�s condicion�s que a juicio 

de la Empresa deberán c't'r11plir los int�resados. 

¡,

4.- En 1.a ela.boraci6n de esta.s pol:!tics.s se considera que SLY.t!!:1.{-J 

.I metal. mecmioa para lot:;Tar progresivamente una mayor parti- j 

PERU debe fomentar o.demás el desarrollo el.e 

cipaoidn en &l Producto Bruto Industrial del 



:PLANES DE ACCION 

1.- Eval.uaci6n de Clientes 

La calificaci6n de los Clientes sujetos a créditos califica

dos (no requieren garantías tangibles), y cr,ditoa garansiu- : 

&o• Caí rec¡ui.er• carantia tang:Uü.e). •• baaar6 exclusiv-ente 

a ae� aa �oJ.Aad de JM14JG -,. el• -endaudaaiento para lo

eual. ML eY&luaei� .. rá .de car4o"t•r euaJJtitativo y cualitativo. 

k l.a ev.aluaoión cuantitativa .. practicar& :los análisis de 

:los estados fjneP�i•roa y� proyecciones durante el período 

de v1.&enoia Qel or6dito so1icitado. 

Bn la ev&luaci6n cualitativa se practioará el anilisis de su:. 

Organizaci6a, Gesti6Jl Empresarial, Currícul.um de Pagos., In:for-

mee de Inatituoioa .. Financieras y Comerciales u otros elemen

iios que SD)&<l'ERU disponga. 

-: 

La ev&luaoidn de los Clientes dará como reeuJ. tado la aproba- j 

cidn, amp1iaoi6n, rev&iidaci6n, reduoci.ón, oance1aci6n o dem- 11 
gatoria an aus cr6ditos solicitados. 

2.- Garantiy Tapgib1es, 

Estas, en el caao de loe cr6ditoe garantizados deberán ser 

de fácil realizaoi6n que permitan 1a recuperaoi�n inmediata 

del monto �•1 cr6dito. 

3.- lesto del Crfdito 

Loa l!mi tea de1 Monto da cr,di to ser'-n establecidos de acuer-i1
dt> a 1a capaoid&d de endeudamiento y de pago como resultado de 

l.a evaluaci6n. 

4.- :Plazo de Cr64ito

Se otorgarán de acuerdo a la siguiente escala: 

a.- Productos No Planos 

- Barras y Alambr6n para oonstru.cci6n, .AL COi-.'..i.'ADO •

Barras de Molino, AL CONTADO º



- :Palanquillas, Arrabio y Barras lisas. hasta un dxim<;>..de

60 días.

- ilambr6n de Treí'iler:!a, hasta .un m4ximo de 90 días

b.- Produotoa Planoa 

- Zineado onduJ.ado O.} llllll de espesor, .&L 001'-i'l'AOO 

- Zinoado liso y ondul.ado otros espesores, hasta un múimo

de 90 clías.

- Lamjnallos en Frío y en Qaliente,. basta un múimo ie 120

d:!aa.

Co- Bgjal.at& estañada e1eotro1Ítioampnte 

En un plazo hasta un máxjmo de 90 días. 

En algunos casos se aplicar, la Norma de Gerencia Nº 015-77 

del 04.06.77 y Normas complementarias. 

d.- Sub :Frod.J+Clt.os y; iílaterial.es de Salvataje 

Esta comercialización se raalizari al contado. 

La pol.ítioa Arancel.aria gu.bernamental. puede &fe.otar.notablemen

te la Política de cr,dito -d• SIDER:PERU, si ella conlleva una 

libre importaoi6n de Productos Siderdrgicos. 

5.- Vigtpgia 4• los Crjditps 

' 
La vigencia de los or,ditos rotativos no seri mayor de un año/ 

ser, de ear,cter renovabl• segdn los casos que resulte de las 

evaluaciones periddicaso 

6.- Renoyaqida x/o &mp11aci6n de los cr,ditos 
i 

Para la renovaci6n y/o amp].iaci6n de los -créditos, prevalece-! 
1 

r4 su comportamiento anteriQr en el cumplimiento de sus obliga-

cionea • -de su capacidad de pago y de endeudamiento. 

7.- Riesgo 

Debido a que toda operaci6n de cr�dito lleva "Wl riesgo implí-



cito a pesar de las t�cnicas empleadas y ds laa garQlltÍas obteni-� 

das ae establecerá una prortai6n contable por cuentas incobrables 

del. 0.5 J de las ventas totales. U;>·

s.- A.probaci6n de los cr,�itos 

La aprobación de toaos los cr6ditos deberán ser realizados por: 

Resoluoi6n del Comit, de or,ditoa integrado por el Gerente Gene

ral., Gerente de F:Lnansaa y el Jefe del Departamento de Cr�ditos 

y Cobranz-. 

PAGOS 

1..- Condiciones de Pyo� de los cr,dito1 

Los cr�itos se reouperarh mediante Letras de Cambio hasta 

120 d:!aa 9ll las que ae incll11'• : 

El valor del.a venta. 

- � de intereses de dinero.

��de oomiaionea.

- 1' de impueatoa.

En oasoa especial.u, el. Comit-' de Cr6ditoa podri aceptar el 

pago contra presentaci6n de Facturas 

2.- BIP@Yw4n dt Letru

Por la grave situaci6n de fal.ta de liquidez de las Empresas, 

las renovaciones de Letras aerm por rm m!nimo de 50 � del. va1or 

orig1 nal y el eal.cio sar._ p&&adero a :50 días. 

En las Cobranzas Judiciales, el. Comit, de Cr4dito adoptar'- las 

medidaa ad.ecuadaa oonsideruulo l.a ai tl¡aci6n de la Banca y del. 

VIGENCIA.DE LIS EOLITICAS DE C.REDITO 

Tienci vigeDcia por l.o regul.ar durante un año calendario, a partir! 
1 de1 primer día �Ul. de Enero. Las co.ndicionea eoon6micas y financieras¡ 

de ia limpreaa y dei Paía conl.ievan a su reestructuraci6n. ---



3.7.- Pl.an y Frograma de Ventas. 

SIDEtlE�RlJ, estableo•, asiaisme au P1aa y Pro.grama de 

V· ·E N T:_&-S p&'l"a la gestión del año -aigu.iente, con prudente 

antelacidn. 

La labor de comercializaci6n de SIDERPERU se desarrolla 

en un Mercado que soporta un Prooeso Inflacio�io con devalua

oi6n de lamo.nada y recasi6n Industrial., lo cual est, reflejado 

en la dismjnuci6n sustancial de la demanda en Productos :flan.os 

y las compras especulativas qua hacen los usuarios rle Barras 

de Constru.oci6n. 

El Presupuesto de Ventas consideJ;?& estos factores y las 

cifras que se presenten ser'-u el resultado de la evaluaci6n de 

las espectati�aa _de los olientes, las posibilidades de febrica

ci6n d• SIDRR:PEfl.U y la situaci6n general del País. 

Una eficaz coord:Lnaci6n entre las Areas de Produooi6n, 

Ventas y Finanzas, permitir'- a SIDEH:P.i5RU minimizar el efecto 

erosionante de la in:flaci6n en el esquema econdmioo de la Em-

presa. 

Las situaciones econ6mieas donde existen tanto la infla

cida 7 l.a reo .. 16ngeneran mayores necesidades de cr6dito. Ea 

por ello que la adecuada adju.dicaci6n de cr,ditoj a. 1.os olien

te• de SIDERPERU, tendría incidencia en el logro de los objeti

vos de venta que la Empresa se haya propu•sto. 

E1 Programa tle Fabrioaci6n, debe considerar qu� la Empresa 

debe considerar que estl. en condiciones de satisf�.oer la deman-

da interna y tener un excedente de Productos Terminado en wi

orden .moderado ( alrededor del 4% del totial. de Productos Termin.�- ¡ 

dos), que se destinaría a la Exportaci6n. 



OBJETIVO§ 

1.- Satis�acer los requerimientos del Mercado Nacional, en cantidad, 

calidad, oport\Ulidad y a precios razonables. 

2.- Exportar los exoedentes. 

:POLITICAS 

l.- A.baste.cimiento cal Marcado Nacional, mediante una combinación 

apropiada de producción, importaci6n y e:v:portacidn, de tal for

ma que se obtenga el. mayor bena:f.icio para 1.a Empresa y e1 País. 

2.� Promoviendo la mejor utilización y el m�or consumo de los pro

ductos de SIDER:PERU, de manera que permita a e.ata Empresa opti

zar la capacidad productiva de sus instalaciones. 

3.- En concordancia con la :Política de Producci6n, Ventas deber, 

oomprometerse a abastecer el Mercado, �lo en las calidades 

indicadas en dicha política. 

4.- Se deber4 orientar el consumo de los Usuarios hacia una mayor 

estandarizacidn de cal.idaMts y dimensiones, propiciando la. sus

titucidn de otras oalida.des por las que fabrica SIDNRPERU. 

5o- Se deber, promover en ooordinaci6n con los Organismos corres

pondientes, la instal.aci6n y expansi6n de industrias que utili

cen los productos de SIDBHPERU. 

6 .- Se vender4. :Los exced�tss de pr-0ducc.i6n al exterior de acuerdo 

a la Política de hportaoiones. 

1.- Se fijarm l.os precios de .los .>rodu.ct.os siderúrgicos, de tal 

j

,, ,·· 

.forma que parmi ta asegurar una adecuada Rent&.bilidad a la Empre- :, , 

sa.- Estga precios, salvo el caso de la Barra de Construcción 

se regirm por las condiciones del Mercado. 

s.- La distribu.ci6n e• efectuaría de manera tai que permitiría una 

eficaz cobertura en el territorio nacional, propiciruido el flu

jo m,a adecuado y econ6mioo de los productos � los Clientes, es

pecialmente a los Usuarios finales. 



ESTRATEGIA DK VEi•iTAS DE }?j;lODUC·ros PLANOS 

A).- Del. l'rgducto :- Establece la comercializaci6n de Productos: 

a).- La;minados en Caliente, precisando: 

- La forma del. l?roducto Terminado.

- Tipo del .Acaro, con su espeoificaci6n t&cnica o !'forma

equivalente.

- Su 0&114.ad., ya sea a pedido o c.o.ntra stock. Asimis:me

restriai;e ci•rtas o&li'1&des desviadas a aegunda, l.- que

ne deben ser veruliau ( EJ. JJl.ancllas para Ba.lones de Gas )

b) •• LamiJ¡ados en Frío, precisaru\o s

- Forma del Producto Terminado

- Tipo da A.cero y sus propiedades especíí'icas,.

Calidad y tipos cuali�icados. 

Reatricción de Froducci6n_�or razones de caricter t6cnico, j 

que ia.plica l.a importaci6n de cierto.a productos 

o).- J,-1na4os zincados, precisando : 

i 

terrs.inados.1j 

- Forma del Producto Terminado

- Tipo de Acero.

- EMRIIal,fE y MARCADO ssgwi el Catl.logo Genera1 de Procluctoe de

SIDERl?ERlJ, en vigencia.

Compoeici�n química, Recubrimiento, Propiedades Físicas, Tole

rancias y Garantía, según el Catilogo arriba mencionado.

- SERVICIOS: de Asistencia y/o Cemercializaoi6n de ac•erdo a

las Normas, al igual que l.os R�clamos que deber'-n ser presen

tados de acuerdo a las condiciones en el Cat,logo :mencionado.

B).-�rociGs .- Establece : 

l.- Qae los l?roductos Planos que no estando sujetos a control, re

qu.ieren -dnicamente la aprobaci6n del Directorio de la Empresa. 

A. los Va.lores de Venta Base se le aplicarán los extras

correspondientes ademis de los Impuestos a los Bienes y Serv. 



2.- :Precios '6.nice>s para el Mercado l�acional.,'-; exceptuando loa de 

Exportaci6n. 

3.- Ferma adecuada de l!ago 

4.- Transporte : Genera.lmenta a cu•ntc del Usuario, pues las Ventas; 

de SIDERPERU SQll FOB, l?lanta Chilllbgte. 

C).- Pedidos z Distribuci4n :- Establece: 

1.- La calgcacidn del PedidG, según l?elítiea de Ventas de SIDElU'ERU 

2.- La distribuoi6n debe ser realizada direot&mente al Usuario 

fina1 a trav,s de SIDERPERU e indirectamente por medio de los 

distribuidorea. 

D).- l?roaecidn 

Se efectuarán segdn-1-IG>rma& fle Gerencia General y ele acuerdo a la 

l?olítioa de Yantas de Exportaci6n que requieren aprobaci6n del 

Directorio de la Empresa. 

ESTBA.TEGTI\ DE VENTAS DE P.BDDUCTOS NO PLANOS 

A).- Del Produot9. Establece: 

- Tip� de lQs proauctos en aua ítema generales.

- Calidades.

B.).- Preoigs 

- Exceptuando l�s Productos sujetos a contr0l, los Productos

Na Planoa, requ.ieren-lmioamente la aprobaci6n del Directorio de

la Empresa.

- Establece la.a lineas de Cr�di to asi como la :E'orma de Pago por

producto.

C) .- PediQOlil

El que determine la Política de Ventas de la Empresa 



D).- .A.tenci6n de los pedidos. 

Estará sujeta al volumen del pedido y la factibilidad de producci6n. 

Existe la alternativa de otras posible� estrategias de atenci6n de 

los pedidos, de productos cuyos volmnenes de pedidos hayan pasado 

considerablemente la capacidad de producción de las instalaciones. 

ES'fRATEGlA DE VEl-r.r.A.S HOJALJ� ESTDADA 

A).- Producto. Establece: 

- Tipo de pr-0ducto terminado y su uso apropiado, dejando precisado

la eventualidad de NO FABRIOACION de determinados ítems lo cual

conllevaría al permiso al Usuario para la importaci6n correspon

diente.

- Las espeoificaciones técnicas y sus rangos respectivos.

Cal.idad, con ventas a pedido y/o contra stock. Otras calidades

serían contra s*ock.

- Embalaje y Marcas, segd:n el Catá.l.•go General de l:'roductos de

SIDERJ?ERU y el Proyecto de Norma ITI:NTEC P-350-003, vigente.

- Servicios, con la consiguiente Asistencia Téenica y Atenci6n de

Reclamos, segdn el Catálogo mencionado.

B,) .- Precios. 

l.- No estando sujetos a control, requieren aprobaci6n iinicamente 

del Directorio de SIDEBPERU. 
;� 

A1 Precio de Venta Base, debe añadirse.les los extras corres-.!' 

pondientes por diversos conoeptos ( Recubrim¡ento, espesor, etc.::: 

aplicándosela a este total. los impuestos correspondientea:a los ( 

Bienes y Servicios. 

Los Precios de Venta serán -dnicos para el Mercado Nacional 

y para los casos de exportación directa o indireeta, éstos 

requerirán Políticas de excepcidn con aprobaci6n del Directorio 

de SIDERPERU. 

2.- Créditos : Los otorgados por la Gerencia de Finanzas a través r¡:,. 
:i

de su Departamento de Cr�ditos y Cobranzas. 



,.- Fo:nv,y de :Pago : :De acuerdo con las l'olíticas de Crédito 
!JN11,,·, ... 

estable-! 

cidos por la Empresa�· ..
i) . . 

C).- Pedidos Y Dist¡-ibuci6n : Segdn Sistemas aprobados por .la Empresa 

que considera : 

1.- .Antelaci6n para la respectiva Programación, que implica

la importaci6n de los insumos requeridoa. Los pedidos

oontra stock se atenderían de acuerdo a la disponibili

dad de stock. 

2.- Tonelaje.-

a).- SIDERPERU establece los tonelajes mínimo para fabri-. 

oaci6n anual, por ítem. 

b).- Contra stock: un mínimo de 2 Toneladas (l paquete).: 

,.- Distribuci6n. 

Direot.amente al Usuario. pues no existen distribuidores 

para la venta de este producto.

Los pequeños industriales Usuar�oe de la Hojalata 
·-

se abastecerían de recortes•· aeseohos y lotes importados :¡ 
que siendo sumipistrados por el Seguro, se venden en 

:forma esporádi<*.� 

D}.- P¡om.oci6nx »esarro110 
t 

i.� Ventas de Produgto.s Desviados.

La venta de Productos desviados ( Segunda y Descarte ) 

oonllevan la aplicaci6n de Descuentos Normadoa sobre el valor 

de Venta Base de l.a Hojalata Estañada de Primera. Así : 

Hojalata de Segunda Calidad . 15 J de Descuento. • 

Hojalata de Caliiad Descarte • 25� de Descuento. 

Items de di:f:!cil comercialización deben implicar mayores d f¡escuen-,:

tos debidamente definidos por las Gerencias de Finanzas y de 

Ventas, con la aprobaci6n de la Gerencia General, ántes de su 

aplicaci6n. 

2.- Exportaci6n : Implica la promoción de las Ventas de exportación 



de la HojalErta de Primera, con el fín de aprovechar al máximo, 

d.e excedente de c�pacidad de la Planta de Hojalata de SIDlliD:'ERU. 

3.- Desarrollo del Mercado. 

- Promover la creaci6n de canales de distribuci6n adecuados, para

llegar al Sector de pequeños consumidores d-e productos de Hoja-:

lata desviados.

- Como medida de apoyo a la pequeña industria de Hojalata se

podrían ace_ptar excepcional.mente ped�dos para fabricaci6n

menores de 
! 1150 TM/Año por ítem, siempre y cuando se eval�e 

con la Flanta de Hojalata la posibilidad de dicha fabricaci6n •. l

ESTRATEGIA. DE DIS'.rH.D:3UCION DE PitODUC.'.rOS BAJO CONTHOL 

Suele atenderse trimestralmente, caso de alambr6n y Barras de Cons

trucci6n. 

Entre los Objetivos que se precisan claramente, se tienen: 

- Logro de ana adecuada distri·buci6n de estos productos sujetos a

Control, entre todos los usuarios.

- La racionalizaci6n de la distribuci6n por dimensiones determinantes 11

( Ej.: Diámetros, caso de ilambrdn o de Barras de Construcci6n) , 

afín de evitar la presi6n especulativa. 

Para el efecto los Clientes deben ser clasificados, así como su 

prioridad de atenci6n, esto es: Estatales, Constructores y Usuario 

:final, Industriales, y Comerciantes. 

También se establecen: 

- El adecuado Procedimiento para la Atenci6n de los Comerciantes, lo

que implica la determinaci6n del Volumen distribu!ble.

- La determinaci6n de los Tonelajes a asignarse por Cliertes.

Criterios de Asignaci6n por Dimensiones.

_ Tratamiento a los Clientes NO HabITUALES. 

Finalmente se oon:fe.coionan el Presupuesto de Ventas oorrespon- : 

diente a la siguiente Gesti6n, en Programas ií:ensuales y Trimestrales 

para todos los Productos siderúrgicos. 



3.a.- Plan y Programa de Produoci6n

Suel� tener carácter de ejecutoría, vale decir del mandato 

de la Gerencia General., para lo cual pone de conocimiento a 

todas las Gerencias y Direcciones: 

- Del Flan de Producci6n para la Gestión del siguiente afio, el

cual· debe haber sido elaborado por la Superintendencia de

Control y Programaci6n de la Producci6n, con la debida aproba

ci6n de la Gerenoia General..

- Dar cli.enta además de la aprobaci6n que dicho Flan de Producci6n 1 !
' 1 

ha7.a recibido del Directorio de la Empresa, dándosela el marco 
'¡ 

legal aorrespondiente.

- Las recomendaciones sobre las providencias que todas las .&reas

tomarán en cuenta para el fiel cumplimieuto del programa de pro, ;

ducoidn respectivo, considerando los recursos necesarios de 

insumos, personal y equipos; pero teniendo muy en cuenta la 
'

J.a si tuaci6n econ6mica presen-te del. País que obliga a efectuar fil

los mayores esfuerzos para minimizar los oostos. 

P[,AlJ ANUAL DE PRODUCCION :PARA LA. GESTION SIGUIBNTE. 

El Flan Anual de 1:>roducci6n antedicho, por lo general mani-

fiesta que su elaboraoi6R ha conllevado la toma en cuenta de las i)
::, 

sigu.ientes consideraciones: 

l.- El Programa de Mantenimiento para el efecto, el cual debe de 

haberse reWisad• y aprob.ado con por lo menos cinco meses de

antelaei6n. 

2.- m. Presupuesto de Ventas. el que implica una coordinaci6n an- 1

telada de por lo menos tres meses con la Gerencia de i!'inanzas ,i 
y la Superintendencia. de Control y :Programaci6n de la l:'ro-

duoci6n. 

3 o- Revisi6n, dieousi6n y aprobaci6n de los INDICES l)¡; l-"HüDüGTI-

VIDAD ( Capacidad, Ratios y tiempo ) .- Tres meses de antela- /·, 
ci6n. 



4o- &.cuerdos de reuniones con Gerencia General y Logística de la -1 
t".�; 

Empresa. con la misma antelaoi6n anterior. Ello conlleva ade

m4s la eustentao.i6n, análisis y acepta.cién del Presupuesto de 

Ventas. 

5.� Cuadros res'dmenes de: 

- Presupuesto de Ventas Trimestrales.

- Distr1buci6n mensual de día.s disponibles para trabajo.

- Balance de Produccidn, cuya responsabilidad le corresponde

. l 
: 1

a Programaci6n y Control de la Producci6n. El Balance de 

Froducci6n que se adjunta, corresponde a la Gesti6n Opera

tiva del año 1978, el que en líneas generales se mantiene, 

debido a que el Plan de Expansi6n de la Empresa hacia los 

dos millones de Toneladas de Acero líqui4o se halla en 

suspenso; asimismo las Ventas por esta fecha han disminu:!do . 
''

debido a la implementaci6n de políticas arancelarias no 

convenientes a nuestra industria sider6.rgica. Pero lo que J¡i
se quiere destacar es que el Balance de Produc.ci6n en menci6f: 

refleja la actual capacidad operativa del Complejo siderdr- 1 
�i

gioo de SIDEH.:PERU. 

- Indioee de Productividad, tanto de inswn.os como de produc-

semielaborados y terminados, mermas, etc. 

- Generaoi6n de Chatarra de Retorno. Por ejemplo, para el Plani

1de Produoci6n de 1978, de una producción de .A.cero líquido 

de 427,930 TlVI implieaba un retorno por concepto de Chata

rreo en cada una de las instalaciones, por un total del 

21.94 'I,, esto es 93,880 TM., sin considerar la Chatarra 

de Hojalata sin estañar y estañada, por ser las bobinas un 

insumo de importación. 

- Utiliza.ci6n de Líneas de Producci6n, es decir de las Gapa

oidadee de los Equipos y del Sistema de trabajo

- Distribuci6n de Acero líquido por calidades.

- Stocks 6ptimos de productos terminados y semiteminados.
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- Necesidades de semi terminados para. rn�oductos Planos, esto

debido a que existe una tendencia hacia la fabricaci6n de

Productos no .Planos, los cuales están sujetos a Control de

organismos gubernamental.es.

es 1 

- .Porcentaje de Segunda previsible tanto de Productos Planos

así como de Hojalata.

- Producci6n y Consumo de Terminados y semiterminados No FlanoE ·

6.� Comentarios .- Considera en líneas genera.les:

- La estrategia sobre la utilizaoi6n de las Líneas de Produccid

racionalizando períodos de Paradas de alguna de ellas, esta-.

bleciendo By-pass en otras por razones de car�cter técnico.

- Ritmos de Producci�n en la Planta de Acería.

- Determinaci6n del tonelaje de e:xportaoi6n, por ítems.

- Generaci6n de Stock para el final de la Gesti6n que se está

considerando.

- Integraci6n a la Producci6n Nacional, de calidades especialesiÍ!

cuya fabricaci6n, satisface las necesidades de los Usuarios. 1
r

- Estrategia de abastecimiento de productos terminados sujetos]
a Control. 

Estrategia del abastecimiento de la Hojalata según previsio-

nea de Mercado. 

Establecimiento de Niveles de Stock 6ptimos de Productos 

Terminados y semiterminados, que generalmente es del orden :j
de las 70,000 TM equivalente a dos meses y medio de produc-¡ 

ci6n de Acero.

- Los stocks de Producto.a Terminados y S.emi terminados deben

redistribuirse, ie tal manera que se alcancen las cantidades l .

previstas en los llamados "Stocks Optimos".
·�i 

Finalmente, cabe destacar 4ue el PLAN Y PROGRAMA. DE PRODUCCION 
·l 

deber4. ser evacua.do por la Gerencia de Operaciones y la Super- �¡ 

intendencia de Progr. y Control de Prod. ,aprobado por G- E - G E'r 



,.,.� Presupuesto de la Empresa para la Gesti6n considerada. 
:.;._�·, l = •. ., • •w 

El Presupuesto de la Empresa es de plena responsabilidad de 

la Gerenoi.a Genera::L y de:l Directorio en pleno de ésta. Establece 

la situaci6n econ6mico-financiera de la Empresa para la siguiente 

Gestidn & la que se lleva, y sus respectivas políticas en todos 

:los Sectores ( Interno y Externo) así como los objetivos que se 

esperan a.loan.zar en el marco del desarrollo del País. 

J..- Introducoi§n. 

La elaboracicSn del Presupuesto para la Gesti6n empresaria: 

en consilieraoidn se realiza teniendo en cuenta lo dispuesto en 

� La Ley del Eresupuesto del Sector Pdblioo para el año de la 

Gestidn que se ha elaborado. 

- Directivas expresas del Ministerio de Eoonom!a y Finanzas

y directivas Metodo1dgioas del mismo Ramo de formulaci6n

del Presupuesto de las Empresas Pd.blicas correspondientes

al. año en curso, con sus adecuaciones y/o modificaciones.

2.- Base Lyal. 

La Empresa SIDER.FERU fu, cread& por Decreto Ley Nº 19034 .�

del. l.6 de Noviembre de J.971, en el Sector de Industria y � 

Turismo y sujeto al régimen establecido en los Decretos Leyes.:· 

Nºª 18350 y 18384, como Industria Bisica de apoyo a la

Defensa Nacional. 

3.- Funciones. 

Las indicadas en el punto Nº l de esta Sección, del 

presente trabajo, la cual esti normada por la Contraloría 

General de la Rep�blica.- Norma 101-01 Política General. 

4.- Organigrama. 

Es normativo en la Empresa, el presentar el Organigrama 

para la Gestión del siguiente año, que puede ser el mismo del· 

año en curso o modificado segdn Pol!tioas o Estrategia de 

Gestidn. Ej. el que se muestra al inicio de esta Seocidn. 



5.� E¡nosigi6n de Motivos.

Se manifiesta con �nfasis la Política de Ventas y que est4 

en ooncordanoia con la Pol!tioa Directorial. de la Empresa y en 

el marco le&al. de Resoluciones Ministeriales para productos 

bajo control ( Precios de Venta, eto.). lambi'1i se manifiestan 

propuestas de reajustes de los precios de dichos productos bajo 

control. 

Se establece asimismo la paridad de las diVisaa con la mone

da nacional que debe regir para los Productos de Exportaoi6n 

( Valoree promedios), acorde con la Pol!tica Gubernamental pa

ra asuntos concernientes a este fín. 

6º- Presupuesto de Produocida• 

Se establecen metas de producci6n de Acero líquido manifes

tando Políticas de Reducci6n de Costos y minimizar la im¡>ortaci6: · 

de la Chatarra. 

Se hace incapiá en la distribuci6n del Acero líquido que est1, 
1 

alrrededor del 66� para Productos No Planos •• 

Se precisan las Folíticaa para la comercializaoi6n de la 

Hoja.la-ta. 

Se determina la naturaleza del Rubro de Rotaoi6n Lenta ( 
1, inac,·' 1
1 

tivos) que coa¡>rende productos de difícil comercialización, com-.: 

prometiendo a un incremento de la probabilidad de su venta. 

Los ClfAdi tos que se realizan por Producción, están considera-:' 

dos en el Rubro de "Materias Primas a adquirirse", como insumo 

a utilizarse en la fabricaci6n del Producto final. 

Es Sistema 4e Evaluación empleado es el de Costeo Directo 

Promedio, donde no se incluye la depreciaci6n ni los otros gas-

tos fijos del Periodo como son ILos Gastos Administrativos. 

7.- Presupuesto de Gasto� Administrativos 

Se precisa el incremento,en valor 

;¡: de Ventas. 

absoluto, estimado para el1
-;i año de la Gestión, tanto: los Gastos Administrativos y de Ventas�/. 



- En el Presupuesto de Gastos Administrativoe; '3e qonsidera :

a) Integraci6n adecuada de Gastos Gerenciales.

b) En los Gastos de .Administraci6n General se tiene:

- Mayor provisi6n por Seguros.

- Mayor monto por el Impuesto de la Revaluaci6n de Activos,

segdn legislaci6n gubernamental.

- Mayor monto por el Impuesto al Patrimonio empresarial.

- Mayor depreciación por el efecto de la Revaluaci6n de los

Activos de SIDERPERU.

- :En el Presupuesto de Gastos de Venta se eatablece el incremento

en funci6n del Tonelaje vendido, considerárclose lo siguiente :

a) Comisi6n de Venta, en función de la Venta al exterior y al

amparo de la legislaci6n gubernamental.

b) Meyor monto en el rubro de Servicios 4e Terceros por incremen

to en el Flete, para determinados productos, los que se venden

puesto en el Dep6sito del Comprador.

8.- Presupuesto de Perspnal. 

En él se manifiesta: 

El incremento estimado del Personal. 

- Aplicaci6.n del Costo de Vida del año en curso.

- Pactos colectivos. 

- .Aumentos por legislaci6n gubernamental, y

- Diversos.

Tambi�n se manifiesta la aplicación de Políticas sobre Pagos de

Reintegros.

9.- Presup:aesto de Bienes y Servicios. 

Estableciéndose las cuotas Nacional y las de Importación, en :¡¡, 
lineas general.es. Ej.:

� Bobinas para Hojalata, Coke, Refractarios y Equipos de Opera-1

ci6n, como insumos de importación. 



- En los insumos y Servicios Nacionales se consideran los fil ti- 1¡

mos incrementos dados como el de Energía Eléctrica, Petr6leo 

y Fletes. 

10.- Presupuesto de Inmueble, Maquinaria y Egui�os. 
t:: . ·-· ,_. 

Tambi,n presenta una cuota Nacional y otra de Impor'táci6n. 

a) Rubro Nacional;

Inmuebles y edificios correspondiente a viviendas para los 

Servidores de la Empresa. 

- Instalacidn y mejoras, como 6rdenes de trabajo, los cuales

son capitalizables.

- Equipos de Transporte.

- Equipos Industriales previst.os.

1i.- :Presupuesto de :Proyectos de Inversi6n_. 

Se e�tablecer,, si los hay, o en su defecto, los Planes de 

lv1odernizaoi6n, que son loa que actualmente los tiene SID}..::RPEH.U, 

señalando : 

- La importancia y objetivos de los mismos.

.. Legislaci6n -.adecuada. 

- Inversiones en moneda nacional y extranjera.

El financiamiento para esta inversi6n estaría dado por:

a) Autofinanoiamiento ( Utilidad.es por generar ) .•

11) Endeudamiento Interno ( Generalmente a través de COFIDE ).

e) Endeudamiento Externo ( También por CO.FIDE)

Esta 11J.tima debe estar actualizada con el valor de la Tasa

de Cambio.

12.- Estado de ¡�rdidas y Ganancias. 

Considerando el Monto para Reinversi6n, deducidos de la Renta
•I 

despu�s de Distribuci6n, los cuales deben ser debidamente canalizado�< 
.J 



;j 

hacia logros de realización en el a.no en curso y a los de autofinan- ! 

ciamiento. 

13.- Flujo de Caj¡. 

El déficit de Caja se cubriría: 

a) En parte por el descuento de Letras por Cobrar,lo eaa1 es exiguo,,

b) Por el aumento de los Valores de Venta de productos sujetos a

Control, lo cual conllevaría posibleB superávits.

Todos estos ítems considerados deben ser debidamente sustentados 

por cuadros, Balances y distribuciones de los asuntos en menci6n. 

Asimismo se precisará y en detalles: 

- El. Presupuesto a Servicios de la Deuda.

- Presupuesto de Requerimiento de Moneda Extranjera.

- Balance General. Este en particular exige dos dos de períodos

anteriores y el cor-siguiente Presupuesto para la Gesti6n conside

rada.

- Flujo de Fondos, con igual criterio.

- Clasificaci6n Econ6mica, con el mismo criterio anterior.

qcJNCLUSIONES. 

La Empresa Siderdrgica SID1WERU tiene una Administración acorde con 

la legislaci6n nacional y sus requerimientos son canalizados a través 

de ésta interna y externa, hacia objetivos propuestos, consiguiéndose 

ciertos logros, mediante la daci6n de medidas administrativas de 

austeridad y de políticas a nivel de conciencia que permitan fortalecer· 

la mística del trabajador siderdrgico en mejoras de su aporte al des a- . ¡ 

rrollo del País. No obstante �sto, la Empresa atraviesa por un período t 

muy crítico dado a que su endeudamiento es de consideración y generado j 

por: - Recesión Econ6mica 1Iundial y Retracci6n del f;�ercado Eacional ] 

e internacional. 



- Ivlalestar general a causa de la In:flaci6Ír� i L.:,

- Políticas y legislaci6n gubernamentales que inciden desfavora-

blementa al desarrollo de la siderorgiva nacional.

Razones de orden social, debido a políticas salariales discor

dantes oon la realidad, estabilidad laboral relativa, etc.

RECOME.NDA.GIONES 

- El Merc:ado de Consumo de Productos sider6.rgicos en el raís

debe ser ámpliamente favorecido con incentivos a las Industrias

Nacionales de consuruo, pero no precisamente con la libre impor

taci6n de estos productos. Ello conllevaría hacia W1a Meta de

Reconstrucci6n e Integraci6n Nacional�s •

- La Estrategia de la Defensa Nacional debe ser revisado en lo

concerniente a productos siderúrgicos, pues la Empresa puede

:fabricar Aceros de índole estrat�gicos, inclusiveº Ello conlle-

var:!a a hacer una realidad la gran Expansi6n de SIDEP..PERU en

refuerzo de la reconsideraci6n anterior.

- La pol:!tioa arancelaria de productos siderdrgicos debe defini ti-'. !

va.ID11Bte proteger los intereses del Pa:!s.
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2.1.- rntroducci6n. 

Desde hace algo m�.s a e una Década, "'J.r: y.ro(;ucto r ·,J ati

vamente nuevo y crecier:te en dGinanda interl)a, fué cobrando 

vigor, planteando un Reto de ��ealiclad Eacional - ""t�l I'roduc

to : Hojalata f;stañada Electrolíticamente, cuya fabri�aci6r. 

requiere de una Tecnología sofisticada" - , por el Costo 

4ue ello implicaba, y la consig1üente 11 :l?up;a. ele DiviGas", 

debido al Volumen de Consumo .• 

Así, es en el Segundo Lustro de la D�cada anterior, en 

que se hace realidad el ?t.eto ya planteado, implementá.nd,Jce 

una Planta de fabricaci6n ie ?roductos de Hojalata en la 

EmpresP� Siderúrgica del Ferú., SIDERP:Z-·{(T, en Chimbote, lo cual 

implicaría i:n gran a.espliegue de esfuerzos en los diversos 

Sectores Institucionales del } ·afs y en el Sector Consumidor 

de la Hojalata Zr;tañada. 

Así tambi�n, hubo de ga.ri_ar confianza d� este 80ctor 

Consumidor, ha.8iendo que la hojalata :i\acional por su cali

dad, fuese comrie)titiva con los de Importd.ci6n, con un Costo 

razonable, opo11t1.midad de fabric&.ci6n, etc. Otros desplie

gues de esf'uerzos tales como : Política;:,, de Importe.ci6!1, 

Servicio r:::�cnico a Usuarios, et0. , activj_ü ades ciue desde 

er..tonces se hubieron de Implementar y/o complemcntc.r, para 

U.."'la mayor y jnejor contribuci6n al :Desarrollo del País. 

Asimismo, es destacable manifestar la ectrecha coordi

naci6n y apoyo de los Consumiclores ele mayor volumen de hoja

lata, con Siderp�rú, en el logro de mejores Indices de 

Calidad ·s" de Prodnccj_6n en sus respectivas 1r1.s"'!;al8.cio:rcG. 

Sesiones de trabajo y visitas recíprocas, coa.cJ�iu.varon a 

tal fíno 

EL Arrron .. 



2.2.- Objetivos del Trabajo. 

El 29 de A1Jril de 1976 fué oficialmente j_naucurada la 

Planta. Hoja.lata (Entrega : Llave Puesta en fano) en SIDE ... U:En.U, 

Chimbote, Provincia del Santa, :Jepartamento de A.:ncash, inician

do su Froducci6n Efectiva, el 25 �e Julio del mismo año, de 

Hojalata Esta:::":i.ada con Patente FE"R . .:.lOSTAY correspond.iendo el 

Período intermedio a las Pruebas de las :nstalacio�es con Carga, 

sie�do las Pruebas de Rendira.i�nto Pinale,J con �echa posterior : 

4 - 5 - 6 de Octubre de 1976º Bl Autor del presente �rabajo 

de Graduaci6n tuvo al efecto tma directa participaci6n al con

formar el E�uipo Técnico, capacitado exprofesame�te para tal 

fír'-o 

A la fecha, están ya implementados los Sistemas para la 

Proc.ucci6n, Cor..trol y Servicios, para el curr,plimiento de los 

compromisos de demanda interna, en cantidad, calidad, oportu

nidad y de Costo razonable, q_ue exige la Eo jala ta Estru�_ada. 

Así en el present� Trab3.: o se mar if'iesta : 

La recopilaci6n de la experiencia lograda ántes y después 

de la Implementaci6n de la ::'"1la.:nta Hojalata en Siderperú. 

Los Sistemas de Co:ntrol y Létodos para la OptiElizacj_6n y 

J?roducci6n, implementados en dicha :Planta Eojalata. 

De ciertos aspectos econ6micos, los cuales implican la obten

ci6n de más y mejores logros en calida.d y pr-:>ducci6n e:r.. la 

:fabricación de lE:.. hojalata :Sstaií.ada. 

En esta Secci6n se pone en relieve, desde la prcblemática 

en la Implementaci6n de una nueva Línea de :?abricaci6n ( que es 

nuestro caso) y las etapas g_ue se sucedieron a su realizacj_6n, 

hasta los problemas �ue aún son posibles de ocurrc:ncia,los 

cuales co:nsti tuyen Retos de orden econ6:c:i.ico, r:
1 �cnico, etc. en 

la fabricaci6n de la :-.'.ojalata Estaü.2.0.a,. Los detalles serán 

expuestos en su oportunidad, 



Se analiza de igual r::odo, los logros de T'roducci6:n y r.J8.1i

dad, obtenidos desde Inicios de le:. :1'abricaci6n de la !foja.lata 

Estañada hasta su optimización. Igualmente altern.ativas para 

la obtención de mayores logros, que se puecieY1 conseguir, d 1.do 

que el Costo del Producto 'l1erminado lo exige. 

2o3.- His i;or.ia del Et>l,anado y del Esta.hado Elec:tfolítico 

2.3.1.- Historia Anterior. 

El descubrimiento del medio de fabricar armas y 

herramientas de hierro fu� trascendental en la Evolu

cidn del Hombre, que los Siglos que siguieron poste

riormente, son conocidos como la Edad del Hierro. E1 

empleo del Hierro se generaliz6 en distintes �pocas 

seg-6n las regiones, pero en Europa el hierro comenz6 

a ser empleado en el Primer Milenio A.C. 

El 3st2iio era conocido desde mucho wites, hatien

do sido utilizado con ·::l C:o1:·re y.::.:r�·- j:·01T·�.r :ü �-·o� ce 

pruebas de que ántes de est� �poca, el Estafio fuese 

conocido como metal pu.ro. 

El objeto de Estaño más antiguo del que se tenga 

noticia, es un brazalete hallado en Lesbos que se es

tima haya sido fabricado en el Período 2,650 - 2,550 AC. 1 

Los tipos de objetos de Estaño de esta época que 
,1 

han sido hallados, hace pensar que este metal era em-

pleado por sus propiedades decorativas. Homero menciona 

al Estaño como elemento decorativo en el Escudo de Aquí-

les. 

En Roma se emple6 con bastante frecuencia el e�ta

ñado de objetos de Bronce y Cobre, siempre con fines 

puramente decora ti vos. Estos objetos ere.11 fabricados 



frotando con w1a barra de Bstafio el o"!.je:to a :,cecor2.r. :.:.1L.20 

al'irlliaba (d_i:_e (:;l estaf.:.á.dcJ se llar.fa inventado en la G-alia. 3n 

estañados. 

La idea de estafíar láminas martilladas de hierro surgi6 

al observar q_ue U.11 recubrimiento de est3.ño convertía al �ierro 

en 11.11 material -nás -6.til y duradero? las primeras ir..stala.ciones 

de estañado q_ue se construye,..on en el Llundo :fueron de baño 

metálico. En estas instalaciones se sumergía una lámina de Hierro 

en un baño de Estaño :fundido. Lo que no se sabe a ciencia

cierta es cuá.""ldo y d6nde sucedió ésto, aunque debe habei· sido 

Bavaria 6 Eohemia. Este tipo de proceso estaba ya bastante 

generalizado en :Bohemia para el af:.o 1240. 

Eiisten evidencias en la fabricaci6n a.e objetos o.e Hierro 

esta.:-iado en di versas regiones f.e Alemania para la :-:litad c7.el 

Siglo XV. Un docu�ento (Inglés) de Aduanas de 1483 indica 

que para esa época se imr;ortaban artículos este.fiados c3.e Alemania. 

En los años :finales del Siglo XV, Donato fíri:mrn.nte, Leonardo 

da Vince y 1'-envenuto Cellini diseñaban ya laLünadores para 

producir medallas y monedas. Los Procesos de :Decapado y :(eóocido 

:fueron inventos posteriores. 

La Industria creci6 rápiC:_amente en AlBmc:-1.nia y ys. para 1618 

había más de doce Talleres de Esta.r:_ado en Sajonia y había un 

ámplio Uercado ele E1:portaci6n a varios 1:'aís es. Far 9. 1 700 

Inglaterra importaba del orden de las 400 tonel�nas a::.:uales 

de Hierro estafiado. 

Zl primero ,:'..e los graneles inventos que impulsaron el desn

rrollo del cstafí.ado :fué la J,arn.inaci6n, que susti tuy6 al 1 arti

llado a partir de 1686 º 

En 1795 el GobiE.rno J:i'rancés ofr2ci6 un premio de 12,000 

francos a quien pudiere. cl.iscñar un i·.:étodo efectivo par8. :preser-



var comestibles. Un Chef parisino 11:.:.rnado Eicolás Ap11e�·t· trabajó 

sobre un método para preservar los alimentos en botellas de vicl.rio 

haciéndose acreedo1.� al prerrio. Después a_e ésto, I'eter :Dur:=ind, 

habiendo leído el trabaje, de Appert, sugirió la idea de sus+;ituir 

las botellas de vidrio con envases cte Hierro ,�stañado tapado con 

corcho. 

Durante el Siglo XIX el proGreso eel estex.ado era sumamente 

lento. Las lá�inas a ser e3tañadas eran cortadas a mano. Un 

Operador podía cortar 25 Cajas E8.s� diario (-Una Caja Fase es 

igual a 112 lámir:.as de 14 :::.e 20 :pulgadas cuadradas). Facia 1815 

fué inventado una Cortadora :í:íidráulica cap.9.Z de cortar 100 Cajas 

Base diarias, mier.tras que una cortaé'ora mcderna corta :no m�nos 

de 6,000 Bajas nase diarias. 

La operaci6n de Decapado (eliminaci6n de 6xido:J surerficia

lee del metal base) req_uería más a.e 12 horas y el Estar..ado por 

Irunersi6n en }�staño fundido c1uraba por lo mer:.os Eora y media. 

Este trat::uniento producía recu�:;rimientos de 9 Libras de :-=;sta.ño 

por Caja Base C'.ase f;ox), mientras que act1w.lnwnte se obtienen 

recubrimientos de hasta 0.25 Libras por Caja Base.

El los �:�sta6.os 1.;nidos de ;,forteamérica, se comenz6 a producir , 

Hojalata en Pi ttsht.i.rf en 1858, y a partir de la Primera Guerra 

Ti�undial, este Pé-.Ís se convirti6 en el ::::..ayor consl.1-i.Lidor y proc.uc

tor de Ho j c:1la.ta. 

El 1.t1etal base fué, hasta mediados c-;,e1 Siglo 

dos tipos : 

I:ierro de 

Hierro de Carbón, obtenido con Carb6n como coTibuctible. 

Hierro de Colee, obtenido con una mezcla de C::::..:r·r.·Ón y Colee .. 

El LJ.a:ror irn.pulso q_ue recibió la lndustri¿. J.sl --�stai�ado 

durante el Siglo XIX fué la introducci6n de Láminas de Acero en 

vez de Hierro como metal base. Los gr3llde� avances que surcieron 

a continuaci6n fueron to<:.os originados por mejorF...s en la f.eJ:ricc�.-

i, 



ci6n y tratamientos c_el Acero. 

No es sin6 en 1883 cua116..o se menciona por :v,�irn¿-ré.-:. vez la 

posioiliC:.ad de estai1ar la l�mi:na u_e Acero por proóedimiE:ntos 

electrolíticos, aunque este hecho no pas6 de ser una simple 

rrier..ci6n. Easta 1931, toda la Hojalata q_ue se proc.ucía e:1. el rm1do 

era :;_:�stañada por Inrr..ersi6n en Estaño fundido. Es en este año 

cuando en Andernach, Alemania, se comienza a proétuc:i_r, auri(lnA en 

pequefí.a escala : Hojalata "T�lectra:i ítica. Las si[':t-1-ier.tes T,íne2.s 

que también produjeron en peg_ne�� escala, aparecieron en los 

Estados TTniC::.os, perc el er3tallic.lo a e la Seg,,mda Guerra Mundial

detiene el adelanto de la Industria. 

Sin embargo despu�s de la Guerra, los �roductores de la Ho� 

jalata se convencieron de la importancia de la Electrólisis para 

depositar Estaño, ya que por este medio se puec1.en obtener recu

brimientos de menor espesor. Este hecho es fundamental por el 

ahorro de estaño, metal bastante caro, y porque reduce la dependen-. 

cia de los Productores de HojJi].ata de sus Proveedores de Estaño, 

que se encuentran en gran parte en Países de poca estabilidad 

política. 

El auge que toma el Estañado Electrolítico en el l\Tundo lo 

refieja el hecho de que para 1947, habían ya 25 Líneas en los 

Estados Unidos de rrortearn�rica, y para 1965, el 80 % de la 

Hojalata que se producía en el foundo era Estañada �;:iectrolíticamen-.¡ 

te. 

2.3.2.- La �-�ojala.ta ��sta��.fü_;i_ de la U.S.Steel. 

El interés de la llni ted States Ste2l Cory:oratiOi'. (l: . '.�;.Ster:;l; i 

en la proc1_ucc�.6n de J.6.ninas dE: Yo j a.lata. po� pro ce,:· imiento.s e lec-

trolíticos, empez6 en 1925 cor. una i:nvcstigaci,:'5n de ciertas mues

tras a_e Hojalata produ.cida en Alemaaia �1cr el Troceso (e �nect:r.o

rrecubri.niento Schloettcr. ��stB.s r:m�stras tcníe.i1 pesos de r:�ca

brirr.iento de Estaiío de 5 a 12 Libr.:.::.f: ::;ior CP.jo.. Tnse o su equiv2.-

:1 



lente en 112 a 269 e;ra.mos por metro cur.u� rado; pero ami con �sto3 

pesos de recUtrimiento eleval�.o de esta.fío, 18.s rnu.e:3tras no fueron 

i6ual a las láminas proces;;La.as por irnfü)i:-si6n, pricipalmente [:¡, 

causa de la mayor porosici8d. 

Como resUltado Je estas invectic:aciones, el inter�s !11esur

gi6 en el año 1931 cuando el })roce:.:;o Schloetter se llev6 nu�va

mente a la in"'restigaci6n. Entre 1931 y 19:5E-, la:-_; r-:uestras de 

Hojalata Electrolítica de diversas fucr:.te:.; fueron evaluadas y en 

1936 se puso en inicio el 11DesHrrollo Comercial del l'rocc,so 

Schloetter 11 , el q_ue eo lu bar:-;e para el proceu.imiFmto existente. 

Eata recdmsideraci6n en. �l l':roceso Blectrolítico f·ué inic:i.a,�o a 

causa del desarrollo de la Laminaci6n cr.. :i.."río y la con�.Ji.t:;lliP-::1te 

dis¡>onibilidad de las Lúni:nas en forma c.1 e Lobinas, conju.11.tamente 

cor� las dcrnand2,s e.e los rsu2,rios por material más ha.rato que las 

planchas procesa.e.as por el l•.·:�toc:o de Inmersi6:n en e:�.: licntc. 

Como resul tG.do de estos estudios, se co11.strny6 una J.,ín�8. 

J�iloto, para determinar lé::, posild.lic'..c:�d del Hecuhr-ililtento Contínuo 

de una Lámina en movimiento. J,os ,�:..;tuC.ios a.e la LL:::uita ::-iloto 

fnermn dando m,is v:�lor suficiente como :paro. [:).1rt=mt:i.zar la cons

trucci6n ele una Línea G.c n.ecU'.Jriin:-'. ento Comercial, el ri:ue fué 

puesto en opcraci6n en la Planta ele Gary (Ir1diana) 0n 1937. 

El producto de esta Línea no fu� aceitado ni fu:3ionac�o, 

pero fu� recübier to d.e aceite con l>rocha para !:iejorar sn 1·rillo. 

La plancha fw.:lionafü1. por resistencia fu6 :por primera vez produci

da en 1938. 

Durante los fdt,7.üente::; cinco m1os, se llevrn·o.i:-1 a aal:o irivr.s

tigaciones extensa:J solire el Decapall.o, ';_'rat[tlJlÍ(:nto -:�n:ímico y va

rios AGentes de Ad.ici6n del }:lectroli to de :{ecnJ•ri::1.�.onto h:::1.sta 

que por el afio 1943, el JJ .r.oceso I'.ásico ho.1::ía si.el.o c.k:'.:::,.rrollr-l.'lo 

esencialmente en la mi;:;ma form,:L ,1ue e;xiste �n la actualicla.cl.. .Ue:scl.e 

l913, se han concentrado los esfuerzos sobre lo:; pro::ned -:.os cre

cientes de: producción y las &o,parienci::.:.s mejoradé.,,s, L..:. Sold:_t1.::.ilidad, 



Resistencia a la Corrosión y Fropieda1r� de la Superficie. 

En la actnalic1ad 12. mayor parte cte 1.;a:: boJ a_l ata p):-oducida en 

el Mundo es por el Mé-todo Electrolítico, y la l-'rod:u.cci6·"!. en 12.s 

Líneas del tipo desarrollado por la U�ited State� Steel, represen

ta en sí el más grané1.e volumen de esta Producci6n. 

La deposici6n electrolítica del Estaño ha sido conocida 

desde buen tiempo, y solamente fü.é natu.ral que l&:.s investigaciones 

por algun.os Productores de 1fojala-':;a dur�te 1930 hayan sido enfoc3.

dos a varios métodos para lepositar el Estaño sobre �u�a lámina �e 

Acero en movimiento, por método3 electrolíticos. ]�ucho trabajo 

anticipado de desarrollo se hubo llevado a callo en I·�:ropa y por

estos estudios, se han inclu:!do dos tipos a.e :3istemas de :'..lecubri

miento. El primero en hallarse de aplicaci6n comercial fué mi Sis

tema basado en la Deposici6n del Estaño por una soluci6n tle 

E�tannato Alcalino. Las modificaciones de este J='roceso aún son 

empleadas en los Estados Uni&os por dos Compañí�s de Acero y por 

una 6 dos, en otras partes del r,Iundo • ..P J:::.·1ue l·JS iones de Estaño 

se encuentran en una solución alcalina en un estado tetravalente 

sn+4� por lo lll.enos se requiere el doble G.e fuerza 6 er...ergía :para 

electrodeposit..r el Estaf¡o, que el que se requiere par� hacerlo 

de una solución Acida, en donde el Estaño tiene iones uivalentes 

sn+2 . A-6.n mis, las densid�.des de corriente que pueden ser usadas 

para depositar el Sn por una Soluci6n Alcalina son m�s bajas q_ue 

los que pueden emplearse con una soluci6n Acida. 

Los resultados son que el tiempo mis prolongado es requerido 

para depositar los Pesos Equivalentes de revestimiento de estaño, 

de un Sistema Alcalino, requiriendo aáí: m,s equipo y velocidades 

m�s lentas de la lámina a procesarse. 

A causa de estss limitaciones , la U.S.Steel no �a desarro

llado para la electroü.eposici6n c:1.el .....:stafio, ninguna Lmea de "Est:;-,

ñado Alcalino que se haya construido desde casi el año 1960, y los 

antiguos estm siendo convertidos o reemplazados por los de Acido. 



Se han mejorado varios Procesos Acido!Jf�� ��-e�ectrodeposi

ci<Sn del Estaño. Los de significancia comercial ��;ri'eritement� 

apreciable son el Proceso de la D.S.Steel (Ferrostan), el Proceso 

Hal6geno Du Pont y el Proceso Ruthner. 

El Proceso Acido desarrollado po1· 1a U.SºSteel, ahora es el 

más empleado para la producción de alrededor del 85 1, de toda la 

hojalata extranjera, fuera de los Estados Unidos. 

Dentro de los Estados lTnidos, alrededor a_el 50 % de la =�o j a

lata se efectúa con el Troce so 1T. S. Stec�l. De otro lado, no hay 

Líneas de Estañado �uthr-.er de al ta velocidad en el l':iu."ldo, y por lo 

menos, una Compañía. que ha trabajado col:. Líne2.s H.ut:b.r.·.er por muchos 

años, ha tomado la Licencia. de la U.S.Steel. 

Easta Agosto de 1975, habían alredec�or o.e 130 ::-d'.neas de 

Zstañado Electrolítico ft1-."'lcionando e:.1 28 :?aíses a trav-6s de todo 

el hundo, y también lo hat,:ía.:r1 por lo menos 9 Líneas m�.s ( entre ellas 

la que actualmente Sic.erperú tiene en 1'rcducci6n), que estaban. en 

construcci6n y al6unos otros �staban tamlién en su Tlanificaci6n. 

Después del 1-'roceso de la r:·.s.steel, el :Proceso h::�16geno es 

el :pr6ximo Proceso de :F;stañado más popular. Las Líneas La16e;ena.s 

gei1e�:-almente son mucho más larcas y 1:ás al t&s que 12.s de Perrostan. 

�ambién son muy· caras de operar por sus 60s tos �uímicos elevados, 

asociados con el I:!lectrcli to de :;�ecubrimiento y las gran ies canti

dades de LODO :producidas (más de 10 veces que las que produce el 

�receso �errostan). 

El Electroli to de �{.ecubrimiento contiene 6 int;re<liemtes 

separados que deben conservarse o mar..tenerse en equililrio alecua

dq para las mejores condiciones de operación. :':i;stos y otros c.eta

lles fueron analizados en sus aspectos témiico-ccor6.rnico c1e los 

diferentes :Procesos de zabricaci6n de = o je.lata por lr.� :Smpresa 

Siderperú, e:r:,_ la elecci6n de acuerdo a s-c;.s nccesiél.2.J.es "".l e. los 

requerimientos del J•,:ercado :uacional, del Proceso rt.clecuado. 



s1tu1c16n competitiva. 

Adem'8 de la u.s.steel hey seis ( 6) otros productores de 
Hojalata y TPS ( Tin Free Steel. nombre de la Hoj�lata con re
cubrimiento de cromo metálico) en los P.stedos Unidos. 

La TABIA I compendia el Tipo de Línea y la capaci�ed de 
&ata qur. disponen los �iversos procuotores. Ademú de estos 
competidores, hay tambi�n �os Procuctoree cana�ienses con 6 
Líneas cel Tipo �'erroatt&.n y otros 30 Froo.uctores extranjeros 
que tienen en funcionami�nto otrR.e 57 L!nePa a el Tipo a.f> la 
u.s.steel de varios tamafios.

TABLft I 

COMPET·i·�CIA DE HOJAIATA. EST!k@A Y HOJALld'A CROüDA EN U
1
S

1
\. 

TIEQ 

Bethlehem Steel Oorp. Alcalino ' 

Sparrowa Point 

Burns Harbor 

Haldgeno 2 
T. F. S. 1 
T. F. S. l 

Haldg/T.F.S l 

VF;LOCIDAD 
(pies/min) 

600 
2000 
800 

1650 
2000 

Las dos primeras, en el Estado de M0ryland, 
y la tUtima, en el Est�rlo de Indiana. 

Desvro1.10 d§ Ji:lectro11tos de Regubr1m1ent9.

ºIACiAD 
(onro, 

192,000 
640.000 
160,000 
,20,000 
288,000 

1'600,000 

Ea.notable los eafuersoe realizados en el Mundo parP conse
guir el electrolito apropia.ti.o y·obtener recubrimientos satis
factorios con Costoe razonables. Aaí pues, la Historia de la 
HojalatP. Estaftaoa modE"?rna est! ligacla al Desarrollo de sua 
Electrolitos·de Recubrimiento. 

Los dxidos de Estaño son ANFOTEROS, esto significa que el 
Eetaflo pu.ede actuar como AOIDO 6 BalSE en la :tormacidn de aue 
compuesto&. Por consiguiente, el Estaño puec.e de este mFnera 
eer elactrodepositado de ELECTROLITOS ACIDOS d ALCJú�INOS. 

Los Electrolitos usados en la fabricaci6n �e la Hojalata 
Eleotrol!tica fueron desarrollados en su mayor parte de Bafloe 
utilizados en recubrimientos quietos y 6stoe a su ves deriva
ron de eoluciones usar.as en la refinacidn electrolítica del 
Eetaflo. 



. ._¡ --- 1 � .• j ! L .. : : - , 

La Ref1naci6n y la Depoeici6n tienen muchos rasgos comunes, 
pero la diferencia esencial ea que, mientrae los procedimientos 
de Refinaoi6n electrolítico deben ser diseñados con Costos ope
racionales como consideracidn primaria, el ,nfasis en la electro
deposicidn está dirigirlo principalmente a la Calidad del riep6aito. 

Los requerimientos especiales de un electroli to para la 
fabricPc16n de la Hojalata Electrolítica son: 
- Bajo Costo de preparaoidn de �icho eleotrolito.
- A.lto Rendimiento, el cuel Viene dado por la relac16n ( cercana

a la unidad ) :

Pego �!1 Estaflo etsuelto ie los �odos
Peso del Estafio depositado en los C 

- �ta Eficiencia de Corriente y ám.plio rango de DensidPd de

Corriente.
- Baja Resistencia Ohmica.
- Buen deaempefto de la Ingeniería Química.

La Potencia de Tiro 6 de Arranque de la Soluoidn es una con
dicidn deseable aebido a. que el c,todo ( La banda d cinta de 
Acero) ea una superficie plana y liaa. El requerimiento mencio
nado no es tan importante cuando se trata de Soluciones quietas 
de Electrodepoaici6n. 

Uno de los primeros electrolitos usad.os en Escala Industrial. 
fu6 el Bafto de SULFATO TIE SODIO descrito por C.F. Claua y H.S. 
Sutton. 

Este Bai'lo y sus primeras modificaciones y finales concluyentes 
tu.é usado para la Refinaci6n del Estafto en Inglaterra du..-..e.nte 
varios ailos.

I:!n 1907, H.L. Hollis patent6 una Soluc16n que fu6 una atap.
tacidn del Primer Proceso Betts para el Plomo. Este Electrolito 
fud: Un Baflg dg A.CID<> tLUOSILICICO con adiciones de GO• 6 
GEIATII-U.. para dar dep6s1 tos lisos. 

F.C. Mathers y �.w. Cockrwn, publicaron en 1914 los resul-
tados ele experimentos con hE-liios de: 

- Cloruros.
- Fluoruros.
- Pluoboretos •
.. Percloratoe.
Dos·ailos más tarrle reportaron varios trabajos sobre loe e�ec

tos de los Agentes de Micidn debido al uso �eAc1oos Minerales.



En va%'1oa Países ae otorgarcm. Pat.!rt1!Mt para Dafioa ele Reft-. 
nacidn de Estarlo que conai"eraron el uso de la.a Sales de Estefl9 
en AC J.l)QS, ORGAl\"ICOS • tal.ea eomo: 
- A.o6t1co.
- P6rmico.
- Tartú-ico.
- Cítrico.
- A.cido Ox'1.ico.

Estuo.ioa posteriores lea restaron importancia Comercial. 

Loa tres Electrolitos da importantPa usados para la fa• 
br1caci6n de la Hojslata, hoy en día, están basaros en : 

- SULFATO ESTAMNOSO ( Linea Sulfato ácicle ) •
- Jo!ST�NATO ALCALINO ( Línea Alc�lin� ) •
- HALURO ESTAN�OSO ( Lfnea HFldgenP 6 Proceso Acido Horicontal.l.

Un cUFrto Electrolito basa�o en:
- FLUOBORATO F�TANNOSO ea u.sedo en un grP.dO limitado.

Loa eatwlioa oon Electrolitoe Acidoa fueron principalaente 
dirijidoe a investigarlo a trav�s de los llamados Agentes de 
Adicidn capaces de producir �epdsitoe liaos y uniformes 

C.G. Pinlt emple6 v�r1os COWil>ES d sustancias cesi

ooloidples-. tales como : ALION y ACD.O TANICO y en 1925, 
F.C. Mathen, augirid el uso ele Acido Cresíl:j.co con Goma•

Ml uao de Aditivos Coloid�les fué estuciar.o muy extensa
mente por P.R. Fine, quien usd CRESOL corrrrF:MSADO con Gpp. 
AIQIN y Aldehidos. Tambi�n por A..W. HotherePll y W.B. 
Brodahaw quienes investigaron varios Agentes de A.dio:!.6n y 
oonol\11'eron que era necesario una coabinaci6n "·e loa trea tipoe 
de Aditivos : 

• Un compuesto Aroútico SUJ.tonado, t�l como A.CIDO CRl�SOL· -
SULPONICO para eetabilizar la Solucidn,por retar�o de la
ox1dac16n;

- Un Coloide protectivo, tal como Gelatina d ACIDO LYSALJlJCQ a
- Y un Compuesto Hidr6xido, tal como NAFTOL d RESOHCINOL.

Este trabajo 1ntluencid grandemente al desarrollo e.el
modemo l;lectrolito de SULfATO 1-:STA.NlfOSO. 

En la práctica de la IiojalatF Electrolítica, el " !,CirO 
ftiNOLSULFONICO" reemplaza al Acido Creaolsulfdn1oo; y el 
4-4 DIHIDROXI-DI]1J!ILSULFQU, ea USP.do en lugar de le Gelatina
y el J)- NAF1'0L , loe cuales no son solubles tan rápi"rmente
en el Baflo. 



B1 primer Bailo de Haluro tu, reportadó 
1900. fl'llien propuso usar CLORURO ESTANNOSO 
una Sal tal como CWRURO DM AMONIO . 

por E. Quintaine en 
6 ESTANNICO, máa 

A. Lottermoaer y H. Brehm reporteron une Soluci6n de
CLORURO EST.U'NOSO conteniendo PIROFOSFATO DE sor,10 • usando 
como adicidn .flCIDO TARTüICO . 

El uao 4e Haluros de Jojstaño en Electrodeposioidn no fué mUT

difundido, P.unque algo de esa informac16n fu.6 repcrtaao en la 
Literatura Técnica. Con la introducci6n de Líneas de Hojalata 
Electrolítica de h.lta Velocidad• el interés fué reanuo.P.fl.o y

resultcS as! el PROC1-;so UAU>o-t•:NO desarrollac'o por Du Pont • 
El moderno Electrolito de "F!stannato "1cel1no cata oesde 

1920 cuanoo el Est�miato de So�io fu, introduciao como un cons
tituyente del Bailo.

C.H. Proctor describid las Soluciones de Estannato que
contienen Cloruro, " Para mejorar le POTENCIA DE ARRANQUE "• d 
Potencie de Tiro. 

El Acetato de Sodio es citado e.lgunaa veces como un ooneti• 
tuyente, aunque no ae ha llegado a tener eVidenciae de que ,ate 
tenga otro propdsito dtil, que para el control del pH . 

A..w. Hotheraall, S.G. Clarke y D.J. llai Naughtan �emoe
traron que se pueoen obtener buenos oep6sitos ae solucionee 
simples Este.Mato de Sodio. cuando se usan �nodos ineolublea. 

El avance m4s importante en la adopci6n del Ba.fto Alcalino 
v1no como resultado del descubrimiento del Efecto oe la Pel!cu
la Anddica por G. Hllnsel y loa estur.ios subsecuentes �e eate 
problema por D.J. Mao Maughtan, W.H. Tait y s. Baier; y 
posteriormente los estudios de s. Baier y R.M. fmglea. 

Posteriores trabajos rusos indican que la orientacidn del 
Eataflo• Blectrodepoeitado• respecto a la Solucidn, ea una :tun
cidn de la Densidad de Corriente. 

El Electrolito 1�eal, qui�aa. P.'dn no ha sido �eaarroll�o 
y contin'da las investigaciones para mejorar laa Soluciones. 

Loe Electroli toe d.eacri toe son aquellos d.e uso comdn pare. 
la tabricaci6n de cesi toda la HojPlata Blectrolftica, hecho 
hoy en día. 

2.,.,.- Breya u1atgrJ• A•l 9mme02 11,otrolittco. 

La experiencia de la escasez del Estaflo durante la 
Segunda Guerra Mundial, debida a la dependencia de pocoe

Productores, con el ce.da vez m4s alto precio �el Eatafto. 



:tu, el factor que 1mpula6 el desarrollo, primero: del Eetaila-

49 J.;,lacirolíticg para desplazar el de Inmersión e; Eetafl2 /\ 
Funditq, Y, scgw:i.do: del Cromado Electroliticq. pa.ra despla
zar a eu vez al EatP'fiado Electrolítico. 

En los Estados Unidos se ensayó con láminas de A.cero 
recubiertas con Cromatos y Fosfatos. pero estos recubrimien• 
tos cumplieron sólo parcialmente los requisitos que les fue

ron impuestos. 
Los recubriMientos de cromatos y fosfatos presentaron 

poca resistencia a la corrosión por bebicas carbonatacas y 
apariencia visual deficiente. 

La Línea Piloto p�re. producir estos recubrimientos fu� 
montaña en 1953. 

Los siguientes intentos de encontrar un sustituto del 
�staño, trataron de desarrollar Recubriplientos d� Oxido ds 
Cromo. primero por inmersidn y despu6a electroliticPmente. 
Estos experimentos no tuvieron �xito, ya que los proouctoa 
obtenidos mostraron poca resistencia a lP corrosidn por 
bebidas carbonataa.as y tenían una apariencia poco satis:facto
ria, aparte de que sdlo podían ser laqueados con ciertos 
tipos de lacas. Los trabajos al respecto fueron e:fectua�os 
en 1956. 

Posteriormente, en 1963, comenz6 a estudiarse la posibi
lidad de sustituir al Estaño por plásticos, metales o aleacio
nes para recubrir la lámina de acero. Entre los metales estés 
ti!quel, Aluminio, Zinc, Cromo y aleaciones tales como : 
�1-Sn , Ni-Fe , y Cr-Fe . 

De todos estos recubrimientos metálicos, fu� con el 
Cromo dnicamente. con el que se cumplid con los requPrimien
toa necesarios para poder ser empleado como material de enva
se, al1n cuando debido a una deficiente resistencia a la corro
aidn, debe ser laqueado án.tes de ser utilizado en la fabrica
ci6n de envases para comestibles • • 

Las principales·ventajas de la Hojelata Cromada son : 
- Buena apariencia.
- Fuerte resistencia al ataque df' la mayoría e.e los productos

químicos, comunmente contenidos en bebidas y alimentoe en-
vasados ( después del laqueaoo ) •

- Buena resistencia al calor.
- Buena adherencia con las Lacas.



- Por ser de superficie mucho m�a uniforme. requiere peaoe
de recubrimientos menores que los ce la Hojalata.

Sue mayores desventajas son : 
- Presencia de una centided apreciable de poroa.
- No puede ser empleado para la fabricacidn de envases sin

án.tea haber sido l�queado.

a.4 .- RE�Ei-;A, HISTORICA DE 14 PWV. tiPJAIATA, Eli a 1 P E B P E B P..
PROYECTos DE WANQW: PBQYECTO P - º'.

a -4 .1.- Resefta histdrica. 

La Implementación ó.e la Planta Hojalata en el 
Complejo Siderdrgico de Siderperd implicd un movimiento 
econdmico - financiero de consideraci6n, significando por 
te.nto la solucidn a un Problema Nacional, con el consiguien
te aporte al desarrollo del Peía. 

La Hojalata Estañada ae comercializa en el Mercado, 
por lo general en bobinas y Hojas cortadas, conveniente
mente embalacas. Su demanda está vinculada principalmente 
al consumo de Alimentos Envasados. 

As!, la importaci6n de la Hojalata Estañada en el 
Paia era total hasta fines de 1976 y la Hojaleta Croma�a 
es, a la fecha, importaóo en un 100 i .  

Mediante un Convenio, firmaoo el 5 oe 't.iciE-mbre de 
1973 y por Decreto Supremo Nº 2,2 - 1, ,del 2 de Octubre 
de 197,, entre Mitsubishi Canada Limited y Siderpeni, ae 
concreta la instalac16n de la Planta de Hojalata en el Oom

plejo Sider\irgico de Chimbote, reeulta.<3.o de un minucioso 
estudio del Gobiemo prosiguiendo con el. Plan de Expana16n 
de esa Empresa y teniendo en cuenta la necesiearl de contar 
con una Planta de esta naturaleza, dada la demanda del pro
ducto en el Mercado interno, que originaba fuga de divisas. 

El Costo aproximado de la instalacidn fu� de : 
1,210•000.000 de soles oro, considerando dentro de ello : 
equipos, patente y repuestos. 

El Cuadro Nº 2,1 muestra los requerimientos de la 
Hojalata Estañada en el País, aegdn Memorando SECL (12.06.14) 
Cm.L - 46 Sidc-rperd. Lima y Carta Ministerio de Indua

tria y Turismo aSiderperd, s�rvicio a Clientes: Junio 1974. 
(Cifra.a proyectadas) • 



CUAnHO Nº 2 .1 : CONSlníO llR HOJ AL/\'J.1A RS1' .'.NJ\.llA. l-!N i:-:J�,;,Pt\IS ( Cifras 

Proyectadas) 
l�OMBRE/RAZON SOCIAL 

Leche Gloria S.A.

Industrias Reunidas S.�. (•)

Crown Cork del Perú S.A. (�)

F.nvases del Perú S.�.

/-: ' 

CONSUMO �Ufl.L ( rfon'ei-id:as: P.1�tr;i.cas ) 
1973 1974 1975 1976 1977 1978 

• Cia. Peruana de Alimentos S.A.

13107•13043 14190 14555 15587 16262 
9000 ��40 10090 10110 11400 12140 
3943 5606 8650 10338 12355 14777 
4000 60(� 7200 8638 10369 12443 
5255 6069 7045 7528 7943 8373 

Envases Metálicos S.A.

Bollar Hermanos S.A.

Acytra S.A.. 

Indals3. S. A. 

:596 
2000 

842 
752 

Industria Estampados Metálicos S.A. 500 
Fábrica Envases Lata Lux S.A. 1100 
Fábr. Nao. Envases y Tapas Corona S • .11. 1295 
Rayovac International Corp. (�) 612 
Natioríal Peruana S.A. (ti-) 435 
Intradevco S.A. 190 
T�cnica Comercial P�ru.Pna s • .&.. (*)

Transformadora A.tlantis S.A. 

1500 
2000 

898 
1500 

5200 
3000 
3280 
2245 

7700 10300 11100 
3500 4000 4500 
3280 3280 3280 
2793 3340 3680 

1200 2400 2400 2400 
1300 1550. 1757 · 1965 

2400 
2175 

1500 
720 
522 
337 
470 
458 

1500 1500 
864 · 1038 
627 753 
471 615 
507 568 
499 535 

1500 1500 
1246 1495 
902 1084 
759 922 
625 688 
572 609 

.¡.� Compañía Peruana d� 1--::nvases S. A.. 

420 
368 
339 
108 

417 451 492 538 586 
290 430 516 638 770 
320 400 480 550 600 
253 400 400 450 500 
300 300 375 450 450 

254 304 360 430 500 
255 307 341 423 498 
268 310 360 400 445 
165 190 220 255 300 
136 156 177 198 219 
166 166 166 166 166 

'j 1 Industrial Brawns S.A. 
Industrias Rlectroquímic�s S.A.

Conserv�ra Victoria S.A.

Gonalsa. 
Fábrica Los Sauces S.A. 
Lee Filter del Perú S.A.

Envases Industriales S.A.

Explosivos S.A. 
Rex Peruana· S.A.

Alcoholes del Norte y Derivados S.A.

F,brica Envases Vicente Cárdenas 
Víctor M. Paredes Torres 
Fábrica Nacional de Cordones 

T· O TAL ES :

INCREMEl�TOS ANUALES ( % ) 

82 
253 
200 
212 
192 
231 
117 
116 
168 

40 
30 

3 

40 45 50 55 60 
30 40 50 50 70 

3 3 3 3 3 

46106 SSS60 72820 82198 93140 102595 
19.98 31.07 12.88 13.31 10.15 

INCRJ<�MBNTO CONSUi.wlO Dr: hOJALf\TA ( 1973 - 1978 ) : 121.56 % 

<•> Incluye Hojalata Cromnda con un total aproximado de 7,500 �on. 



A. principioe 41a Ene .. ele 1976. dn a.enn i... h�

para la tabrioaci6n de la Hojalata Eetnft,-�a (Bobinas negras, 
eataft.o metálico, etc.) en su m�¡- 11art� de importacicSzt, el 
proceso de transtormac16n ( recubrurtento con Eataflo) illlpll• 
caba une ganancia. con respecto al hect•·,� ñ v.,.. ( que

considera un 10 � de utilidad. neta de la Ho jalatfl l!l�a.

de Primera Calidad) del ol'den de ,S.73 �. lo cual jue"1n
caba la Implementacidn de 1a Planta Hojalata. desde eua 
comienzos en el Paia. 

El Mercado para la obtención de Bobinas Negras de 
Hojalata aon: 
JAPON : NipPon Kokan. }:1ppon Steel, Xawaaaki, SumitollQ

PRAl4CIA : llollac • 
•• Dotaaco •

por aus precio• y calidad del producto. 
El Eetaiio metálico se obtielie de BOLffIA, preferentemente. 

Dentro ñe1 Proceso Eiectroiítico, ee encuentran en ,aao,c.

- El Proceso Acido cOlt 41apOaio16n vertical de laa Cuba••
llamado tambim por eu nomb�e comercial hRROS�AN'.

- El Proceso Acido con diepoaioi6n horisontal de aue Cuba• 6
Proceso Hal.6geno Du Pont.

- El Proceso Alcalino y otros.
de loa cuales se analizan sus �etallee importantee en 

el desarrollo del presente trabajo. 

Consideraciones de orden técnico-econ6mico deteniftalloe 
la eeleccidn del Proceso conveniente para la fabr1cac16n 4e 
le Hojalata Esta.fiada en nuestro Pefa. 

SID.tmPERU el1gi6 el Proceso Ferroatan por adaptara� 
mejor a eu Bacala dP l'roduccidn y a las inevitables ver1a• 
cionea de caraotertsticaa de la Hojclata dentro del 411lpl1o 
surtido que ,ata debe atender. 

La mayor deneidad ele corriente y el menor consumo de ••:t
lata en el Proceso Ferrostan frente a la. Línea Al.calina :ru,

tambiá �actor de dec�ai&n. 
Otra coneideraoidn de importancia para esa deciaidn 

fu� taabiln la facilidad con que se introduotria en el fv.tu.ro 
la operacidn de Cromado, en la misma Lfnea para la produooidn 
de la llamada Hojalata Cromada Electrolítica d Tin Free Steel 
( T.�.s.), dada la flexibilidad del dieefto de la Lmea para 
ta1 tm.

Posteriormente ae detallar4n loa pormenores pAra la 
ejecucidn de la Planta de Hojalata. 
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2.4.1.a.- Antecedentes t�cnicos: Ralanc�s d� mat�riales d� carga en 
Líneas de Prepara ción d.- Bobirrns ( LPB ) y d e  Estañado 
Ele ctrolítico ( LJ<:� ). 

LPs Figuras i·Iºl y N° 2 mul"!stran los hal�nces de

carga de estas nos fundPmental�s J,íneas Je Fabric aci ón. 

Espesor considerado : 0.29 mm. 
Peso de recubrimiento: 9.29 gr Sn / m2 ( valor promedio) 
Se consideran los resultados de lr- Reclasificaci6n :1anuPl 
de Hojas. 

FIGURA N º 1 

LII;RA PHRPt,J{f\C ION 
We • 1000 Kg Ws • 982.6 Kg (Fe) 

J)E BObl.N/\S . 

Ancho inicial: 887 mm 
Ancho fir..al : 875 mm Chatarra Fe = 1.74 % We

RATIO 01'�) LPB : 1.01771

F I G U R � Nº 2 

e,-, 

Peso Sn entrada= W (Sn)salid + 6 %

982.6 Kg:P�
LINFA I>E ESTl\ÑAl>O 

BLRCTROLITICO 

.. 

. 

CALIJ) 'J) :lH·'.L 

PR01'JUCTO 

Primera 
Segunda 
Desc arte 
Chatarra 

Chatarra (Fe) 
15 Kg/Ton 

W (1''e�af- W (Sn�alid 

% 

90.0 
6.5 
2.3 
1.2 

- 100.0 -

l-'> El 6 % de Rstaño son la s p�rélid.Ps de �ste por ��scori ficado 
en el Tall�r de Anodos; por desagUe y evaporaci6n en la 
Sección de 1·:stRñado. 

Relaci6 n (Sn/Fe): l Kg (Sn) / 211.31 Kg (Fe) 

% 

Cálculo Pes o Fe en salida: 982.6 - 15 = 967.6 Kg (F�) 
· Cálculo Peso Sn salida: � Kg(Sn)/211. 31 Kg(Fe)J x 967. 6 Kg(Fe) -

- 4.58 Kg (Sn). 

:PESO HOJ,\Ll\TA. Shl.1IDA: 967.6 Kg (r'e) - 4.58 Kg (Sn) - 972 .18 Kg. i 
") 1 



(.., 

1>istribuci6n d�l lt'e y del Sn s�e;ún calidad:

Kg (Fe) Kg (Sn) 
WHoj(l!) . 0.900 X 972.18 - 874.96 Kg = 870.83 + 4.13. -

WHoj(2'1-) . 0.065 X 972.18 = 63.19 11 :: 62.89 + 0.30• 

WH .(De) . 0.023 X 972.18 = 22.36 11 - 22.25 + 0.11• -
OJ 

WHoj
(Ch) . 0.008 X 972.18 = 7.78 u - 7.74 + 0.04. -

WH .(Ch) . 0.004 X 972.18 - 3.89 u - 3.89 +. - -

OJ 

972.18 Kg - 967.60Fe + 4.58sn -

<•> Chatarra sin estañar correspondiente
� los Arranques de la Línea. 

Para los cálculos <le distribución de Bstaño se-gún l�s cPlidan�s 
obtenidPs deb� us·arse la siguiente fórmula: 

Peso de Estaño ( w8n
) = [ 9. 29

L 7.85 x 0.25 x 1000 

Consumo real de Estaño: 4.58 + 0.06 X 4.58 

CONSUMO ESTANO: 4.85 Kg (Sn) / Ton Hoj. 

Ratios comerciales (Fe) en la Línea Estañado. 

J x WHoj+ 9.29 

4.85 Kg (Sn)/Ton 
Hoj.

RATIO (Fe) Primera Calidad 

ReIO (Fe) Segunda y Descarte 

: 1.14833 

: 1.07098 

RATIO Primera+ Segunda+ Descarte •• 1.04111 (Ratio Com�rcial
L.B.B. ) 

RATIO COMERCIAL L.E.E. : 1.04111 

Ratio para la Planta de HojalRta ( RATIO �HOJ) 

RATIO PHOJ: 1.01771 x 1.04111 1.05955 

Considerando un 5 '1, por exceso de Chatarra de Borde-o en L.P.B. 
que gErantizaría la integridad d� la Bobine en los bordes, a 
causa del Manipuleo y Transporte,marítimo y terrestre, se tendr,: 

RATIO PHOJ : 1,11200 



Costo de Pi[Oduccidn de la Hojalata Ji!staitada. 

Los estudios del Proyecto, indicaban que loe Costos Tenta
tivos de la Producc16n de la Hojalata eran segdn lo aiguiente : 

Para una Producci6n de 2700 TI\'i/mes 
Considerando un 15 % d� la Producci6n, como d� Segunda 

Calidad, se tendría el desagregado : 

Primera Calidad : 

Segunda Calidad. : 

El Costo Promedio 6 Costo Total de Producci6n era de 
S 65'340,000. 00 • Por consiguiente y considerando p�ra el 
material de Segunda un descuento del 15 i del valor de la 
Primera, los Costos finales son : 

Costo Primera Calidad: 
Costo Segunda Calidad: 

24,617 
20,925 

solee/TLt 
soles/TM 

Finalmente, los Precios de Venta con sus respectiv�s 
utilidades eran: 

Con el 10 ti, de Utilidad Neta : 27,079 i,olea/TM ( 11 ) 
Con el 20 % de Utilidad Neta : 29,440 soles/TM ( 1!) 

Luego, correspondería a la Política de la Empresa S1d�rper4 
fijar los respectivos Precios de Venta de la Hoj�lata Estailada. 

te : 
Asimismo, los costos en I1'íE!terie Prima eran, tunownentalmen-

Costo de l T:M de Bobina l�egra para Hojalata : 17,800 � 
Costo d� l TM de Eatafto Electrolítico Comercial :,se,eoo �

De donde se deduce una ganancia del 31 � e•) que se
quedaría en el País y que constit�e la contribucidn de la Empre
sa Siderdrgica del Perd SID};RPERU al desarrollo del País. 

�eta ganancia se incrementaría con el incremento y me-
joras de la Froduccidn y en un futuro quizás no muy leja.no, con 
la Implementaci6n del Plan Integral de Siderperd, que significa 
elevar la produccidn de Acero de 420,000 TM/Año, en la fecha, a 
2•000,000 TM/.Mio y que considera adem'8 la febricacidn de sus 
propias Bobinas para Hojalata, quedendo el Estaño como relevante 
materia primF- de importaci6n. 

( ") Peso del Sn en la Hoj�lata : 8 Kg (Sn) / TM Hojaleta 



2.4.2.- PllODC!OS DB B"!,U'C!P.- lnJ:ecs, P.º'. 

En el desarrollo del País, la racional1zacidn oe au 

infraestructura y recursos existentes, as! como el uso racional 

de loa recureoa externos que se puedan captar, determina imple

mentar, entre otros, las industrias y/o la creacidn 4e nuevas 
infraestructuras que permitirfan el logro de las Metas propues

tas, dentro del marco de su.a objetivos y políticas de gobierno 

y/o empresariales. 

Así, Siderperd, tma infraestructura de desarrollo inter

no, presentando sus "Cuellos de botella" para sus objetivos y 

metas de Producci6n, debido al crecimiento de la dem�nda n&a:l.oa&.l 

de Productos Siderdrgicos, crea internamente a trav�s de su 

Gerencia General, la Superintendencia de Proyectos de B�lanceo 

d&pendiente de la Gerencia de Planeamiento y Desarrollo, cuyos 

objetivos son, entre otros � 
"La Organizacidn e implementacidn de Instalaciones y/o 

Líneas de Producci6n, tendientes a satisfacer la demanda interna 

de los Productos Siderdrgicos, eliminan�o de este modo loa lla

mados Cuellos de botella en aue diferentes Plantas existentes:

Proyectos de Balanceo elabora 15 Proyectos entre los que 

destaca el PROYECTO P. 03 de la PlPnta de HojPlata, por su 

considerable costo, alrededor de loe 840 millones de soles, en 

1972, con la consiguiente Organizaci6n para la Implementac16n 

de esa Planta en Siderperd., estableciéndose la; 

- Organizacidn para ln Implementncidn de Obras Civiles.

- Organizaci6n para. la Implementnci6n de Equipos y Maquinaria

que constituyen sus principales Lfneas : "Preparacidn de

Bobinas" , .. Estafiado Electrolftico" , "Corte de Hojas" y

Talleres de Anodos.

- Organizacidn para la Implementaoidn de Equipos e Instala

ciones Electro-11ecánico y Electrdnico.- Talleres.

- Organizac16n para la Producci6n.
- Organizaci6n para la evaluac16n econ6m1ce-finPnciere, su

Se.gu.imiento y aepeotoa legales.
- Organizaci6n para la Logística de Insumos y Repuestos en

general.
El Proyecto se evalwS en 840 millones ce solee en 1972 

7 en 1270 millones de soles en 1974, afio de la materializaoidn 

4e au implementacicSn. 



La InYeraidn aproXimada t\14 de 1.270 millones de solea y 
ee deacoapone de ln siguiente maneras 

• Eatw.ioe 7 Gastos MminiatrDtivoa •• •• · 6•

- Equipo Electro-mecánico CUIAIJIENSE importado.
incl�endo repuestos. tn,.neporte. patente. etc ..• 499•

- Equipo Eleotromec4n1co Nacional, montaje y
Supenie16n •••• _ 90• 

- Obraa Cinlea.... 199'

- Entrenamiento ••••

• Ca.pi tal de Trabajo y Pllesta en Afarcba ••••

- Iaprenatoa ••••

-,2• 
'45' 

100• 

Es-u monto fu4 financiado huta en un 85 � del �or ele 
las i!lportacionea por la entidad gubernamental canadiense hpo� 
Dnelopnent Corporation ( B.D.C.) y el 15 � por co•mE. 
El componente nacional por COPIDE y SID�U . 

El lm9go 1.1 1111eatra el dea981"egado de loa Costos (1el 
Proyecto en mencidn. 

Cabe mencionar que la revaluacidn 4€ la Planta de HojPlnta 

al 06.12.81 ( Segdn piblicacidn del Diario EL COMERCIO) era 
del orien 4e 20,000 aillonea dr- soles. 

1.2.- con1m11su x sub-99n;tr0t1stas. 

Pu' Contratista Principal de eeta Obra, luego de obtener 
la lnlena Prd en un prooeao de Recepcidn de Ofertas ( Hayo 1972 
a Octubre 1912) y 4e Ev:üuacicSn T4cnioo-econcSmica. ( Octubre 
1972 • Pebrero 1973) la fll"DlB Miteubieh1 Ce.nadn L1111,ec1. la 
que aub-con'tra� con laa e1guientea , 

- lfEU UHITED CAlfW>A. L:&IITED. el diaefto y euminietro de Bqui

poe Kec&tcoe • 
• �It.Jf GEL'ERAL Jil.EC'l'RIC. el 4isetlo y a'Wllinistro ae- .Bqal• 

poa El•ctricoa y Blectrdntooe. 
- eoa.PI, el awn1n1�tro nacional. ejecucidn �e Obras Ctvilea

y lionta¡e te los Equipos Blectro-mec6nicoa. 
- DBBSSBR, la fabr1oacidn ele la Grda Puen'te de 20 Toneladae.

Se firm6 el Con-trato y etrd en Tigenoia el 18 4e
Oew.bre 4e 197, • 



J>e l• Orpmiaaoion .. 40D8Meedaa .a e1 PIPof..-to- P. 0,,
IIIRerionente aenc1onac1aa. ea ooai,e-t.Dola Od .,. ... .._ _.-.., 
aenotour la Orsantaac14n para la. Openoi4n. con n RriM11•·

General A• AaUY1cla4ee, aoatraclo en el 0Ua4n w• , � Cabe
Mllalar •• este Cuadro• la aai8fta016n de reapouabt1t4aclü a 
1aa aiplatea DependeDClaa-i 

• OPBll .: Gerencia de Operacionee.
- PBU, , S\\pdintendenc1a de ho:,eo'toa ele�-
- OCII, 1- Direcoidn. el.e Control 4e Callclad.
- laft i Superin'tendeiloiá cie !:innteniaiento.
- DBPE s D1reooidn de Desarrollo clel Persone.]..
- PBOG s l)ep.rtaaento ele Pftgroaaoidn y Control 4e la

Proclucc16n. 

Bn el aaroo ele 1ae oc�1Yicle.4ea ele este Programa General. 
ae cleaor1be aeim1amo, lae sotinclr4ea eapeofrloe.e parn la 
Iapl•entaoi6n 4• la Organisacidn 41• laa Depenflenciaa perünen-
'-• 

Se Mftal& -illlllllO• eegeln Memorando S14erper4i PBIIL .f 09. 
04.?4 ) CIRC - ,12 , los ProgrBJ1a9. oomo parte de la -NCt panel.

tel Proyecto, el cnaal cleecribe: 

- J.aa .ilo'\iTidadee,
- Q. ••a reaponee.ble 4e su ejecuci6n.
•Peolaa programada de inicio y t�rmino de la.a ÁC�1Yicla4 ...
- Y loa Requerimientos de Peraonnl.

Aei, la OrganisaoicSn para la Operacidn de la Planta 
ooaprendfa : 

1.- I.a 111»1,aataoiá progl"eaiva de la OrganisacicSn o aea la 
aeouencia en que •• iapleaén'larfaa y aapli!'.rfan loa 
Organoa Agde1Diairat1•oa 7 t6cn1ooa ele la Plantft a 
aeatcla qua -ello fuere neoeaarto. • eata taae ae Nf>erla 
el Prosrama General. de A.o"1Yic1adea ¡,pra la tmpl•eau.
oida 4e ia Grganisacida. 

2.- Plan'teaaien1io ele la Organtsaoidn T'«mioo-Punoioll&l, o 
... la• lfneaa de aooidn. tuncionee tfpicaa ., r
organloida4. talee oomo Procluoc1dn. Manten1aleato. 
Control de Calidad• Programao16a J Control 41e la he-

4-oidn, Morilld.ento ele Procluc••• Procluotoa TenSnedoa, 
Yentaa, Qontro1 ele 9oatoa. Bata taae ee fe.-z-nllada 

. dea,wia clel Bntreneicto prffio ea Yeneauela. 
' 



CUADRO N� 3 ;.·PRQY�[-JO JJ(J3 r' LAN·1 f\

DE HOJALATt\ 
0RGANIZACION PARA LA OPERACI0N 

PROGftAMA GENERA
°

L DE AlTIVlbADE'i PARA LA IMPLEMENTACIDN ))E LA OR6ANl"ZAC.lON 
------...-----------------------------�---r------,r----r------r-----"T--P.:::-::E::-<.-:-7"\J�R-:.S:-:::O:-S=----,r--------·---·-·--· 
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l - z Coordinaci6n sobre Requerimiento de Per�onat y Programa Entr!:_ 
n amiento. PBAL 1/z t- 5- 74 15"-S-74 - - -

ºººººº 
Z - 3 Nombramiento: Je!e de Planta, Jcíe Mant. Electro-Mecánico, J� 

f e  Mant. El�ctrico, Jefe Mant, Mec ánico, Jefe Automatizaci6n, J_!: 
fe Metalurgia, Supervisor y Programador Mant. Ell:ctrico, Super
visor y Programador Automatizaci6n, 

()PER 
CCDL J/

z. 
M�WT 

15'-5-74 .90-5-74- 000 o 
--

-
--1--------------------------------;-------;---;------r-------r---"'t'""--r---r---r--r---t---r--·t-- __ ,_ __ _ 

Curso de Inglés : para Jefe Mant. Electro-Mecánico, Jefe Mant. - ""',. 3-4 

3-5 

Eléctrico, Jefe Mant. Mecánico, Jefe Automatizaci6n, Jefe Meta- r DE PE 
lurgia. \" 
Entrenamiento en SIDERPERU de : Jefe Mant. Electro-Mecánico, 
Jefe Mant. Eléctrico, Jefe Mant, Mecánico, Jefe Automatizaci6n, 
Supervisor y Programador Mant. Eléctrico, Supervisor y Progra
mador Automa tizaci6n. 

DEPE 

J·b-74 30-7-14 5\. 00 o 

4 o o 

--
----11-------------------

---:---:----=::--:--:--:------r-----;--
--r------�-

--
-�--.--¡--¡--¡--¡--¡--¡--ir--r---i--Curso de Inglés para : Supervisor y Programador Mant, Eléctri-

.DE p _r 4 1 O Q 
3-7 

coy Supervisor y Programador Automatizaci6n. r · j - 6- 74 30- 9- 74 - 4 - -
-----+--___;_---------------------------1t------r---t-----;-----;---t--r---ir--r-,--¡--,-,¡--,-,--Curso de Inglés para : Aspirantes a Supervisor General y de Tur-

1' c. ,") E 8 1 O - Q Ü 
3 - 11 

no. J}t- r j. "- 74 30-l -- 75 - , - 1 
----�1-----------------------------------t------t----t-------r------t---+--r---t--r--i---i---r---,---1---t--Entrenamiento previo en Brasil o Argentina de : Jefe de Planta, 

Jefe Mant. Electro-Mecánico, Jefe Mant, Eléctrico, Jefo Mant, 
Mecáni co, Jefe Automatizaci6n, Jefe Metalurgia. 

5-8

6-7

7-9 

8 - lZ 

Selecci6n y nombramiento : Supervisor y Programador Mant. Me-
cánico, 
Entrenamiento previo en Brasil o Argentina de : Supervisor y Pro
gramador Mant. Mecánico y Supervisor y Programador Mant. Ele_!: 
trico y Supervisor y Programador AutomatizaciGn. 
Curso de Inglés (mfoimo 4 horas por dfa) : Jefe Mant. Electro - , 

_DEPE 

MANT 

.DE PE 

4 j-8-74 30-11-74 � 

j J-<3-74 30-9-74 -

z 1-10-74 30-,1- 74 -

Mecánico, Jefe Mant. Eléctrico, Jefe Mant. Mec ánico, Jefe Au- ,,., tomatizaci6n, Jefe Metalurgia, Supervisor y Programador Mant. J)E PE L., J- 12- 14 3 O -1- 75 5" 4 _ _ 1

ººº o 

o 

o o 
ºº o Eléctrico y Supervisor y Programador Automatizaci6n. 

_1_0 ___ 12
-�1---C-u_r _s_o_d_e_.,;.c _o _o_;rd�i-n _a_c _i6_n___;_pr_e_Vl ___ o _a_l_e_n _t _r _en_a_m_i e_n _t _o _e _n _C_G _E-(C_a_n_a_d _á _)_. 
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-rl 5�_-:-,-_-7-5-;-3-o�--,-_-7-5-t-�=-t-4.-1r-_-t-_--t-_-t--t-:u-,-.;---t---t(r=-)

11 -14 . Selecci6n y nombramiento de: Supervisor General y Superviso- OPE R i. ·1·-2- 75 30-2- 75. _ res de Turno. o 

o 

o 
-----+--------------------------------t-------t---r----r----r-t--r--r--:r--ir---�--r---.--�---,--12 - 14 

l 3 - 15 

• ..;, 

14 - .22 
15 - 2l 

16 - 17 

17 - 20 

18 - 19 

19 - 22 

zo - 21 

20 -24 
20 - 30 
21 - 34 

22-34 

24 -27

26- 29

Z7 - 34 
29 - 32 

30 -33 

32 -34 

33 - 34 

Entrenam iento en CGE (Canadá) : Jefe Mant. El�ctrico, Jefe 
Automatizaci6n, Supervisor y Programador de Automatizaci6n, 
Supervisor y Programador de M;;.nt. Eléctrico, 
Selecci6n y nombramiento Mecánicos de Turno. 
Curs o de Ingl�• (mínimo 4 horas por día) del personal a entrenar
ae en USS Steel (EE. ÚÚ.) : Jefe 'de Planta, Jefe Mant� Electro
Mec,nico, Jefe de Me��r¡ta, Superviaor General, Superviaorea 
de Turno y Operado General. 
Organización del Mantenimiento Eléctrico y de Automatización 
Entrenamiento durante el Montaje: Supervisor y Programador 
Mantenimiento Mecánico y Mecanicos de Torno. 
Curso sobre Operación, M antenimiento y Procesos para perso
nal a entrenarse en USS. 
Entrenamiento en USSteel : Jefe de Planta, Jefe de Manteni:nien
lo Electro-Mecánico, Jefe Metalurg ia, Supervisor General.Su-
pervisores Turno y Operador General. • 
Selecci6n y nombramiento de Electricistas Turno y Electr6nicos 
Turno. 
Entr enamiento durante el montaje : Supervisor y Programador 
Mant, Eléctrico, Supervisor y Programador Automatizaci6n, Elec 
tricistas de Turno y Electr6nicos de Turno. -

Sdecci6n y nombramiento personal de Operaci6n de Línea de Pre 
paración de Bobinas y de Línea de Estai'iado. -
Organizaci6n Control de Calidad. , 
Organizaci6n Mantenimiento Mecánico. 
Entrt:namiento de Operarios Línea de Preparaci6n y Línea d e  Es
taí\ado. 
Entrenamiento personal de Mantenimiento El�ctrico, Mant. Mecá
nico y Automatización durante las pruebas en vacío y finales. 
Scle.c..c.i.6.n y oambraroiento personal Control de Calidad.- - -�- __ _ 

Entrenamiento en Argentina del Jefe de Movimiento de Productos. 
Entrenamiento personal Control de Calidad. 
Selecci6n y nombramiento personal de Programaci6n y Control de 
la Producci6n, Movimiento de Productos y Productos Terminados. 
Selecci6n y nombramiento Auxiliar Oficina y Dibujante de Manteni 
miento, Primer Oficinista y Auxiliar de Oficina de Operaci6n. -

Entrenamiento personal de Programaci6n y c. P. , Movimiento 
Productos y Productos Terminados . 

J)EPE 1 

MANT .1 

1)EPE 4 

NANT 8 

J)EPE 7¼ 

1-2-75 28-Z-75 ·2 4

15·Z- 7S 15-3-75 - -

j. 5-75 30-6-75 3 5 

1 - 3- 75 30-10-1s .2 4 
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o 
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o 
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, • Entrenamiento Auxiliar Oficina y Dibujante de Entrenamiento, 

Primer Oficinista y Aux, 1 
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3.- Planteamiento del Sistema de Control. o sea loa sia
temaa que se preve• implmnar pan -oontrolari 

- Cantidades producidas.
- Calidad del Producto.
- Tiempos y .Movimientos.
• Costos.

Esta fase se desarrollaría d espu�e d.el Jo:rttrenamiento 
en ln u.s.steel ( Estados Unidos de Norteam�rica). 

4.- Presentacidn de Organigrnmes General y de cada 
Dependencia.- Deacr1pc16n de Funciones. 

Esta fase se deaarrollaria desde el Entrenamiento
prnio hasta la Puesta en Mercha de la Planta. 

El Ape¡q 1,1 detalla el Programa ae AcU."f'ide4ee aston&lo 
a Control de Calidad, como Organismo de Control ( de cPlidad de 
la fabrica.ctdn de la Hojalata Estallada). 

El PrograJllfl en mención ful a.aignndo al autor del presente 
trabajo de Graduación. 

Programas de A.ctividades análogos se asigne.ron a las 
Dependencias ya mencionadas. 

Se aelecciond el p�raona.l técnico de Planta el cual es
taría sujeto a una Capccitaeidn Interna ( en Siderperd) 7 
una Capacitacidn Externa C Venezuela, Canadá y Estados Unidoe B.A.)

As!, ae dea,-nd el siguiente person�l, entre Jefes de 
Pl�ta, Control de Calidl".d, El-1ctr1co, Electrdnico y f>ítan"t;eniaiento • 
a.aí CULO Supervisores y Operadores, con un total de 18 personas 
y niveles: Ingenieros, T�cnicoa, Mando Medio y Obreros. 

I.).- �AqITACION,DEL PER§Q!Y;L-� fllje$1yoa de la Oapacitaci6n6 

Los objetivos de este Proyecto no se alcanzarían con sdlo 
tener montada le Planta, sino que era necesario operarla desde 
eu p�sta en lllldtcha con personal eficiente. que logre alcanear 
la Produccidn normal en corto tiempo, que minimiee las p&rdidas
4e material por desvíos tanto durante la puesta en marcha como_ 
en la operacidn futura para que 1a produecidn lograda cumpla en 
todo momento con las mejores condic�ones de calidad y costo. 

La 1mplementa.c16n de la. Planta de liojalo.ta generd aeí la 
necesidad de una adecuada capacitacidn del Personal que la 



operarla. Se decidid que la primera :raae de la Capacitaet4n 
eeria 111'8 intensiva y orientada hacia detem:tnacJoe plea'toa 
e•trat�coa denominados 11Pueatoa Cla•ea". Bl pel'ael.'al �paoi,
tado en eata :taae aotur!a como Inatruc�r para capacitar al 
reato del Peraonal. 

De acuerdo a lo expuea-to. ae oumpl16 el Programa que 
conat6 de laa etapas : 

a).- Capacitacidn intema (Primera etapa) 6 Oapacitacidn 
Eúica iw.ra Inatruotorea. 

b).- CapacitacicSn extema 6 Programa de Especializactdn. 
e).- Capacitacidn interna (Btapa :tinal) con el siguiente 

desagregado: 
- Blaboraci4n de Programas y Manualee de Inatn.ocion.... 
- Oapacitacidn del Personal de Base.

capacitacifn B411ca para Jn11mctou1•.J 

En Siderperd : desde Junio 1974 a imero 1975. Ent.rene-
Dliento en la Planta de LaminacicSn en Prio. y curaos diveraoaa 

- Curso Búico de Adminiatraoidn pan Supervisores.
- Metodologfa pare la Capacitaoidn den'tro de la Bllpreaa.
- Relaciones Humanaa en el Trabajo.
- Mejora de M6todos de Trabajo.
- Seguridad Industrial.
- Curaoa de Organizacidn de un Plan de Capaci'taci611 den'tro

de la Empresa.
-·Direccidn de Reuniones.
- Curaos Búico y M�io de Ingl.6a.

Prpsrgme de E1p1c1a11zac1§n, 

Bl Personal ee1eccionado ele lae Areaa ele Operacidn. llante
n1m1eito Blectro-meo4nico. Automat1$&eidn ( BlectrcSnio. ) y 
Control de Cal.idad realizd au Programa de Eapecializacidn . 
cnvo ob3etivo tu6: 

n La �amiliarizacidn de los JNll:tPI cltYII, oon una Lfnea 
ele Bataflado Blectrolftico y au problemática en aspectos: Opera
ti•o, llanteni.miento, Logíetioa, Calidad del Producto, Programa
oidn y Control de la Produec16n, Coatoa, Manipuleo Y !ranaporte 
ele Jlaterialea • .lalmaoenam:teto de Materiales. Segurida4 e llip-.e

Ind:aatria1. etc. Bn el marce de eetaa actividaclea, el Pereenal 
• oapaoitd,



A) •• Bala Slcl•.dfsl• cle1 Ori.11000 Oollpaftla AM•illa, SDCll· C.A..
( Yea.eauela ) 4el 15 4e ._. al 10 4e »rt1 ele 1915. 
Oonvo1 4e Cal.14a4 Ued a ereoto e1 Sf.cld,en-te ho8nu le 
M°*iTicle4• t

• Orpn:I. saotclll 4e1 Con-trol 4e la Cal14a4 • la Plaala 4•
BeJala'la I lnepeootda y IAlboratono.

- Oon'bol• áe Prooeao 7 4el Proauoto �9"11De4(>.
- InaU'UIND'8oitfn.
- Gbarlaa t'-d.ou eobre la u.i. 4• Betd.ao Bleo'lrolS'll-

••

- �eorfa 7 pr'ctlea 4e loe Proceeoe ele Betall,aalo.
- Jnepeoot&n.

- Bllbal•2• 7 Uaaetea•iento clel Proclucto �•1'!11nado.._
• 1ftoeeUd.anto 4e 4-to• .e Into�"iO-. .,. e•�•

- C:onvol 4• Co•••·

... Pnsr••tAila y Convol 4e la Pro4ucc1dn. 
- SegaillS.anto 4e Bol,Snea para Hojalata ,· Jiee:tnaoiln •

Calten'te ( Jlaoionalea o 4e Iapoftaol"8 >. Lee,nao1.da •
Jlrfo y P-._ueo ele Bo1'inaa.

• Bapeoi�ioaoionea 7 Bonaaa T'-lcaa.
- -.1ateacla �4cm;1.,. a Uauarioe ele 1a BoJalata.
- �Oftle' ftnaJ.e

h,,gra11aa ree,eotivoa. aegdn reeponeabilicladee 1uéron ooa
cluctaoa por loe oeda "Pueetoa Cla•ee• • Aaf hubieJ'Oa PN-
P••• paras 

- Operaoidn.
- llantemmieto Blecuo-a_.loe.
- AutOlla1iisaol&l.

B).- mD la U.S.Steel ( BB. UU.) 4e .tlpeto a Ocwbre 4e 19'5. 
m. a.d'uia ele ••"-�••� 41ri.gi4o hacia.., ame

pedomanee que deberf• logre.rae en la Pueeu • llarolMI y
Praebu ele Beác!illiento ele 1a tdnea ele Blectroeatelledo y 
ooaprend.id loe upect.o• da neceaarloe para oaptar loa oo
nooialentoe fundeaentalee 4e eata úonologfa. 

Por lo general el Procrama ee relaoicmd oon loe..,.._ 
toe .._ eol.1oiuctoe 6 req\lericloe por ovoa poaee4on• 4• 
1a Pa-t•w 7 lu cl1ft0Ql.ta4ea que ello• tunel'Oll oaanao 
arnnoaron ew1 Idneaa •erroa'tan. 



Se acen-tul el Entrenamiento c¡ue ••real.id• Veae� 
la haolencto fntaeie en el Convol del Proceeo, Inapeooida 
y 4e lae Inatrucoionea General.ea en el Proceso 4e Produo
cidn y medidaa oorrectiTaa. 

Lagarea de entrenamiento: 
- u.s.steel Reaearch Center, llonroeville. Pittaburp,

Permaylvania.
- v.s.Steel Pittaburg Worka, Pitteburg. Oali:tomia •

Programaa aimilarea para Operao16n. Mantenimiento 
Blectro-aeo6'ico y �utomatisaci6n. 

C) .- Bn ou,adian General Blectric ( CtJW>• ) eJl Junio de 1915.
con Programas de Bntrenamiento exclua1..-oa pan: 
llaaten1m1ento·Bleotro-mec4nico y Automatlzaci&n. 

Ceme1:w1fp IP!trna < Btapa PtppJ ).- Con el aiguiente 4eaagre-
p4o a 

- BLUOB1'CIOB DB PllOGlWIAS Y IWftlALBS DB DIS'l'RUCCIOIIBS.

El personal que a1gu16 laa etapae de oapacitaoida •te
riorea. con el aaeaorud.ento de la Direccidn de Deear,o-
1lo del Pereonal, prooeclid a elaborar loa Mamaalee

Ocupaolonalee y el material dia,ctico para la oapaoi
taoidn del personal. de base.

- CAPACIDCIOB DBL ·PERSOllAt, DE BUE.-

Bate Programa inicid eus aotividadee desde Dicl•bN ••
1975 en :torma progresiva de acuerdo a la oaptaoldn ••
reouraoe humano•• neceearioe- para la operao14n y_.._
nialento de eeta Planta.

&atai8110 ae prevee una capacitaoidn perman•t• 
4el peraonal que opera en la Planta ele ·Ho3al.au. uf 
oomo la rotacidn de loe pueetoe a �in de que elle• 
san• el COIIOOilliento integral 4e 1a Planta en •enoida 
para 111U1 ae�or operacidn y oone18\d.•t• produooicSn. 
Betoe upeotoe Teremoe .._ adelante .• 

I.4.- 1v1wenty1dn eta l.Q• stotaav 41 Q0u1ml-- Por•pnaJ 41
Qperao1s1n x s,r,1°101 Ao l.1 nu:ta Hg3a1a;ta. 

Lae principales materiae primae eon 4eacle loa intcioe 
4e la PZ'Oduooidn a la :techa, ele imi,ortacidn, por ello lmbo 



Be: implementarse el :B1lujoe;rama del material particularmente refe

rido a las Bobinas IJegras. El Diagrama I,J0 2.1 muestra el ii'l1..1-j oLramH 

en menci6n, del. material hojalata desde la materia prima (::_,obir:2s) 

hasta el Prod'.lcto Terminade, así como las Ares.s de CompcteEcia 

para el mejor co�trol de este insumo de elevado Costo. 

Para ello se req_1:ería a .. e un8, fadecus.da iITJ.pleme:ntaci6n dt<: los 

Recursos Humanos po.ra 12. operaci6n de la FlarJ.ta Eojal2..ta y activic1a.� 

des conexas. El Cuadro Nº 2. 3 muestra el Personal en ii1ención reque

rido para los ·rurnos e e la 1·1anta en marcha. 

Otro� Servicios en Apoyo a la Producci6n, se adecuaron según 

la modalidad de "Ac"l.ición de Funciones" a las Areas de Gompotencia 

(Control Planta, Seg-rü .. ·os., Aduana, 1,;2.teriales, Ventas, etc.). 

3e debi6 implementar tarabién las }�ases Hon:rn,das para la 

adq_uisición de BobL1.as para Lojalata, por ser insumo oe importación. 

El Anexo 13. según Memorando GOAB (30.09.76) cor,;:r - 0188 Siderperd, 

detalla las Bases h'ormadas para lo Eencionado. 

Sobre los Costos de }'roducción de la Hojalata y de los :Pro

cedimientos para la Comercialización de este Producto se eva.luat'Ían 

y deí'inirían con la información cor1·espondiente a : 

Las Pruebas de :Rend i�J.i en to • 

Los Procedimientos de Comercialización vigentes, aprobactos pcr 

la Di::...--ecci6n de Comercio, del 1-Iini:Jterio de Industria, Comercio, 

Turismo e Inte¿raci6n y Normas ITINTl-�C, por aquel entonces. 

La convertibilidad (U.S.Dollar - Sol de Oro) de la mo�e�a nacio

nal y asunto.3 relacionados. 

Los Jrecios Internacionales de la Hojalata :F!staii.ada con/sin 

Oertex. 

ilgunos de estos aspectos veremos en su oportunidad. 

De esta manera la Planta Hojalata debería ser funcional desde 

inicios de su Producción fijándose las Etapas previas : 

Pu.esta en Marcha de la Planta Hojalata. 

Pruebas de Rendimiento. 

Con respecto a la Primera Etapa, en el Anexo 1.4, seg"lID 

Memorando e Informe PHOJ (13.05.76) PLAN - 017 Siderpera, se deta

lla la Performance de las Líneas : Preparaci6n de Bobinas y Esta

ñado Electrolítico, de la Sección de Corte de Rojas y de la Fundi

ci6n de An.odos. 
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1.- Prom¡pc1dn 
(4) Operaoi6n
-<*) llantenimiento 
(B) Grda hente

2.- Control de Calidad 
(O) Inspeccidn
(D) Laboratorio

,.- control nanta 
el) Oostoe 

Ch. 

Retorno r- ... - ---

USUARIOS 
----

DESPAOJl>S 
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•·- Prpcr,macicSp 1 cqptro14e 11 rnc1119.
(E) Progr•aoi&n
(�) llovilliento de Productos
(G) Al.macen Planoe
( B) Despacho e

s.- Trgpaportea 
(I) -atere; (J) llontacargae
(X) Plataformas ( Tren )

6 .- ( L) A4uana1 (11) Seguro a. 

•> Bl Control y Serncio a eata Lmea 4e Producoidn dentro 4e •

natural••• org6nioa. Tabiln SerY.Auxiliarea y Jlaterialea.



PERSONAL DE p R o D u e e I o N y S E R V I C I O S 

(CUADRO 

l.. - OPRRACIOl'-JES. 

Jefe de Planta 

Supervisor General 

Supervisor de Turno 

Operador de la Linea L.P.B. 

Operador General 

Operador de la Línea E.E. 

Auxiliares Operador. 

Operador TalleE de .l\.nodos 

Auxiliar Anodos 

Volante 

Clasificadores Eanuales 

Jefe CCAL Hojalata 

Jefes de Sección 

Supervisor 

Inspectores de Linea 

Ensayista/Analista Laborat. 

Estadígrafo 

Nº 223 ) . 

1 Ingeniero 

1 Técnico Superior 

3 Técnico 

9 Técnico ( 3/Turno) 

3 Técnico 

12 Técnico ( 4/Turno )

9 Obrero 

1 Técnico 

1 Obrero 

1 Obrero 

15 Obrero 

Gran Sub-tot:::ü • 56 Personas • 

1 Ingeniero 

2 Ingeniero 

2 Técnico 

13 T�cnico ( 3 Turnos ) 

6 Técnico ( 3 Turnos ) 

1 Técnico 

Gran Sub-total . �5 Personas•

3.- PROG:tW!lACIOL Y Cü}:'i',tOL DE LA PRODUCCION. 

3.1.- Programación y Control. 

Supervisor 1 Técnico 

Programadores 4 Empleados 

3.2.- Movimiento de l'roductos. 

Recepcionista Bobinas 2 Obrero 

Embaladores 6 Obrero 

l?reparaci6n y Suministro 

accesorios de Embalaje 6 Obrero 

3.3.- l?roducto Terminado. 

Despachadores 3 Empleado 



Recepcionista pesador 

Gruero 

Tramoyista 

Operador � .. ontacar[,a LT'B 

Operador Montacarga PTER 

Operador Montacarga LBE/Otros 

5.- APOYO. 

5.1.- Control Costos Planta. 

5.2.- Control Planta. 

3 Empleado 

4 Obrero 

8 01:.re�:-o 

G'-ren Suh-total : 37 I·crso:eas 

2 Obrero 

3 Obrero 

2 Obrero 

Gran Sub-total: 7 Personas 

TO'f.AL GJ-::1.<t'.i.l:U\L : 125 I ersonas 

,.3.- Programaci6n y Control de la }'roducci6n. 

5.3.1.- Supervisor Movimiento de Productos (Tlanos). 

5.3.2.- Supervisor Productos Terminados (:Planos). 

Se aplicó la modalidad de Adici6n de .Funciones a la 

Organización de la Superintendencia de la Planta de Laminaci6n 

Planos, en cuanto al Area de Operaciones, y a la Gerencia de 

Finanzas, Departamento de Costos, para el 8ontrol Planta • 

.Asin:.ismo se aél.icion6 un l'ersonal de apoyo, entre Supervi

si6n de Alto Nivel ( Ingeniero Asistente, de Coorciinó.ci6n para 

el 1l'aller de .A.nodos ) , ele :_;uperv-isitír r¡'écniaa y de �st8il.Í3ticas 

..,J Of:'.cina, para el Area c1.e Operacio.t.es. 

oooooooooc:c·ooo 



Correoeionea a esta f'aae, permitieron el Arranque de la Línea 

Estañado, el 27.07.76 con los resul.tados que se muestran en el 

Cuadro Nº 2.4 . Ajustes consiguientes, determinaron los Inicios 

de las Pruebas de Rendilliento. 

La Etapa definitoria de Operacidn constituye la llamada Prue-

bas de Rendimiento,previstaa eeg,m. Memorandos : 

- CBOJ ( 24.09.76) PHOJ - 069

- PHOJ ( 2;.09.76) AREAS- 094 ,

7 que ae iniciaron el 27.09.76, efectuAndose las Pruebas, 

CU1'0S reaul.tados se indican con los Memorandos t

- CHOJ l 01.10.76 ) COMISIO� - 078 .

- PHOJ ( 05.10.76) COIUSION - 100 .

Se cumplieron los Rendimientos en cuanto a la Productividad, 

pero los de Calidad requirieron ajustes de orden Electrdnico en 

los Equipos 4e la Línea Estañado, as! como del Sistema de Apilado, 

lo que ful superado en fecha posterior. 

E1 ANEXO 1.5, :am.estra los resultados de la Producci6n de la 

Planta Hojalata : L!neas de Preparaci6n de Bobinas y de Estañado 

El.eotrol!tico, así como de asuntos relacionados, correspondiente 

al. ailo 1976, as! como sus Rendimientos. Estos resu1tados se 

consideraron satisfactorios. 

2.4. :,.- DfPLEMEN'CAOION DEL CONTROL DE LA CALIDAD .- Pl.anta HojaJ.ata. 

Consti�en dos aspectos fundamental.es : 

- Inspección de Insumos B'8icos (Bob!nu) y Productos Ter

minados (Hojalata Estañada).

- Control de la Natural.eza de los Ins�oa, de los Procesos

de Estaiiado Electrolftico y la Cal.idad de la Hojalata

Eataiiada.

Estos dos aspectos fueron implementados en varias etapas

- Manual de Organizaci6n y Funciones.

- Seleocifn de Personal.

- ·· Capaci tacidn.

- Jlobiliario 7 Enseres.

- Organizaci6n de1 Laboratorio.

- Pr4otioas Standard.



3.esu.J. tados del Artangue de la Planta Eojalo.ta de '3idcrper1�. 

( Cuadro �-;0 2. 4- )

l.- Línea de Pre:22..rac-i 611 o.e I'obínas. 

Peso(Kg) Peso(lCg) Peso Peso (Kf)
Fecha Entrada Des12unte Bordeo S&lida f_)

25-28/07 /76 59924 220 1220 58484 

03/08/76 55331 183 1125 54023 

04/08/76 35690 146 727 34817 

TOT..:U, . 150945 3621 147324 . 

(/) ; Conlleva defectos de O�UDO SUJ?I;p._'<'ICIJ.L q_ue se eliminará 
en la Línea de Estañado Electrolítico. 

RATIO L.P.D. : 150945/147324 = 1.02458 

2.- Línea d.e Estafiado Electrolítico. 
Pesv(Kg) Peso Neto 

:Peso(l;·g) DeEpunte de Entrada

Fecha Entrada Entrada al Proceso 

25-28/07/76 58484 580 57904 

03/08/76 54023 535 53488 

04/08/76 34817 345 34472 

TOTAL - 147324 1460 14-5864• 

2o l.- Proceso Estafiado (Resultados de Inspecci6n de Hojalata) 

'1, de % de % d.e % para % para 'l'otal 
Fecha Primera Segunda Descarte Reclasific. Chatarr. :Produci 

25-28/07/76 29.23 34.10 35.11 1.56 

03/08/76 50.74 25056 19.85 3o75 

04/08/76 11.57 28.15 58.47 3.82 

TOT1Ui • 32.94 29.60 34.56 2.90 . 

Motivo de Desvíos (DE.fectuoso) : 

- Descarte . 

. 

- Para Reclasificar :
- Para Chatarra . 

• 

Borde ond-..u.ado 
Iúate, Mal Apilado, Oxido, Onc1ulado. 
Sin estañaT, Arrugados. 

58044 

53627 

34570 

146241 



2.2.- RA.TIO de la Línea Esta.fíado El-:::·ctrolítico. 

Se consideran los Productos solamente comercial:lles, o sea 

los l'roductos de l)rimera, Se6-U.."Y}_da y Calidad Descarte. 

P R I Lí B R A C AL I D. CALIDAD 1 DESCAB 
Fecha Peso Hoj. Peso Sn J?eso Fe Peso Hoj Peso Sn I'eso Fe 

25-28/07/76 169ó8 48 16920 19791 34 

03/08/76 27209 78 27131 13761 26 
04/08/76 3999 11 3988 9730 17 

TOTAL . 4817ó 137 48039 43282 77 • 

Peso (J:o'e) C2.liú2�a.es �- ri�1E:r: .. ·., :Jescarte • 91244 l�ilos. 

. 

. 147324/91.244 l.6146

2.3.- RATIO de la Planta Hojalata.( Ratio P.Hoj.) 

RATIO P.hOJ RATIO L.P.B. X RATIO L.E.E.

RATIO P.HOJ. : 1.02458 X 1.6146 1.6543 

19757 

13735 

9713 

43205 

Los Ratios elevados en las Líneas de Preparación de 

Bobínas y de Estañado Electrolítico, son propios del arran

que en sí de las mencionadas Líneas. 

Se procesaron Bob!nas de orígen : Francia ( SOLLAC) 

La Hojalata Esta.fiada obteniD.a fué pro[;raü12.da para ser 

usada en recipientes de Aceites y Grasas Lubricantesº 

Para el mismo uso se consider6 una Producci6n de alrrede

dor a 400 Toneladas, por razones de seg�1ridad. Ios Ratios 

mejoraron considerablemente. 

ºººººººººººººº 
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CHOJ (24-09-76) PBOJ - 069. 

Atención 1 Planta i'Jojalata 

Se ac--:mpai'!a 1.o irAicado � el ,\GUnto del aua-ro, ?Arª fit:es 

ccmveni�t••• 

,:1_..,, � ._. -,ia....l, ...... ¡t. 

CCI 0PU 

CClt.L 

O:G. S-a·l'O 
IMG.MUJICA 
.lliX!. f!OJL. 
rn.2(2.- /



S'OQ&REIICIAS PAaA LM P::WB.BAS DS DmO L"lll."ln'O 
........................ � ........................... .

Viae, la _;Ml.r�ormance de 1A •tanta :aojaüta • .n lo que a calidad 

del h'or!ac-to ee refiere. noa p,eniiti1aoe alteervar lo ai9Ui&nt• : 

l. Lr.mA ºª PUilAllACION ca 3C8:0.'\S:
-· - ·-··· ---��..__ -· _____________ .. __ ___ 

1.1. Se con.cidere '..1Da Calib-ra.r:1� �..-cu-1.a de laa cuchilla• aor

deaeoz-�15 C"'.:n inatrur.iw-:ntt,a;:i d-e �?k!iai.ón ai fi..xe.Y� ,;,oeillle. 

c<JDt��l.indose sñ.;> :a� l:>s diferente• e�-!:::JS<'.>%'-39, d• 

8Cller'2� n laa -aapeclfic".!c tc.;n�• del equipo, el'lll 1� cual •• 

alnimJ.aasi•.11 p,�all»l•• p�?i>l;:;mois d�� acdule:t� 1,,1;1 -�1• san 

aagnlfica,j ·;.a an la inisma. l Úe4l o en la L!n�a -.1-• �-t�o. 

1.2. b c:a5,_:, dt.� �te.r.\�l l"r�a �, :1i se utilizax-a • .le �el>e CC!! 

t�:?13.r I.Ul ajuet:9 �xacto y !liY�lad�, �.za �1 di�otro in.

terno de la �..!Di.na, a f.iA ,jQ :al.imi.n.tt el ondaloo�, por d_! 

�er�.Qciaa de tea.si.6n de la :.>anda • lo aacb«, �• i!Í1t'ta. 

l.l. B• p.rel•ri»l• •liminar l� ii%tr�a de 1& �t.1bina· (¡>QDta y

cola) -i�bido a que, .m �nata ..!I• que !tl cal.ib'<�OJ: de ••� 

�,e11 d� la Seccioo Curto :la l:k,ja.( d• la .iJ.aa• de iat&!'� 

do) f311ciaaa c011 cierto rr.tta:rd� y las hojlHt c,>-'rtadaa c<Jn 

�l!'I �8�s-or ea e�aific�;:, j-.....='to éon �at�ri.al da bue-na 

calid� y ?t3 ésta raz:5a Jeh-e s,e� f)Oatari����ce aacla•i

ficado� 

Aaiaia.""io� •• ccnv,e-nJ.�..nte ot.imin� laa porci:,a�4 ta'tseaaa 

ele tas bQhinaa qu. '->reaent1tft :ü,olladu%ad C,ia �.tv�ad, ya 

que érto 9en0ral:wnte x:i.cir.'3Da pro1>lattta• d• c�slderacián 

ell 191 ?%';:)COa.c. 

1.4. Ee es2r.reniaite la �e.ne!� dce �in.a y fra::ci� (1/l � 

1,1:a.a) !M%• ti.De• d• un 111H116'treo repr:eaentat�..-o. 

1.5. Be con"Nllicmt•� pera fiaos de m � ainczr:au•o por 

�-aiáD 4e u laend& a lo laqo ,i•l proceao (1 •• a.• .) , que 

•••�//.•a• 
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la alimentaci&ra de la 'btlblna ;,ara L.& ,. g. Ma l!n wi mis
�o .1cntido, lo que r4iD!.s.11�� .l.� el curvad:, de la.a hojas 
c-,rtadaaa lo que impliea t.ma �joa: coo:dinaci� -e.ntre 

t..'a r uz.

1.,·. Pa:a linea de Jtoai.na y z&:U,A. se reccai11nda ta �igui�
�e ld��ificación: 

2 • I.nr"'� 'OJ& BSTAEN:>O EU:C11.�L !'.t'ICO i__._ .. _, _ _,._., _._____ _ __ .... __ _ ___ ., .. _ 

2.1 • .je t0::111:n iAed.tda• ��nt.i.<J:'2� f)c!.�·• poai.blt1i- �3ida.l d$ r�� 
ti.f lead,�.as. 

2.l. t,iit�ie:a total de l.:,s 'l'�-1ill.oa d.!.arl•.ü.,¡¡,eite ., d�l.d:, 31 �
�•slv� polvo ._iantal. 

2.3. Se mejorfJll law C00CQftt:::-B,ei214a -d11t soluci�e-tt dcl:>1':;o a 

que .ist:.aa aatán a la f.cb.a. muy� d._jo d:g 9Xátticas 
O?!T:!tivaa e�axea ?a:ca Lineas aiatla..--tt<.JS a la aieat:.ra., 

i .4. S. .aa-t�J,lo.zca la rel.ae.i.x1 2 a 1- enu• la CQD-e,�nuacián 
d• eñatto y al ác:id-o zn 91 ctlac1:.tr:'(')11t.o. lo que. ccnll4v• 
• �jorar la ela(�xoo.e9osición.

2.�. �>.fil controle adecu.a�huaet'lte. u tamperatura :i�l =-tt;-ua de t41!!
?1-a40 <:� lo que aa a-vlt&�{aa el e&C!tao do a,a:aebiila SU\)e! 

fic1al••• igualmente para e..\ elactrolito y t%at�i.nto 
'!llim ict>. 

2 .6. U 110 � dado -,.ono1.11 r-9sultadoe la _pr�!lf.at:ióa del 
�•t�tlado diterecial y \'?M�ide�aodo el �? tQQel.aj• p.a-
ra aejoru au cootr,:)J.,, delMrá �a.u-- las i'A-edi.dae del e� 
•o • la prOCQra de JNen� r..altadoa. 4dido a .-.¡ue es1:á
d•stiAado ¡,a�a enveses dse lech9 eva�ar.l.a. lo ·� esige

· ... �ficie ..ata 4e de�ectoe'cs:a¡illl!luaa,, sancbaa d•

¡allllC-. 1 f xe e•tafia·i,e• _., •
---- ·----

.... // ...
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2. 7. E• c:�siderallle ta. rayada.raa que .. pr�:,c:a ü zat:.erial ea

ta:r.ado a La c:ua in.ltU!iar y ello - m:19.in.a est. el Detector 

de &qwjuoa al roce d•.1• banda caa ast•, de�ido a faita de 

ten•.láa • la lMnda y :1áa a.a da doa rodillo• locos que al 

:lO 8RU: l:ti- aiv.ladoa ao •iran • 

El defecto de rayedU'as fll �1 aatari.al a-a-.it:raliaa la acciéc 

d?ll t:rstllllien'to quimL=o 't -:;>-::JX lo tuito 19i ;aatM"J.41 •• úa 

�opeoao a la aaidaciOD. ceaaaidÚ•so ad-• q11e el \lawlri!> 

r.acs GLQ\lA� no barni•a la .upe.rtic.i.a de la bojalat:a. 

2 .a. Al. no "ª� dado buen� r�sulbldoa la progx-�ac!ÓD del eat,. 

t'l�� dife.r.aci.ú, cctuti,rJ,.árie1ie adsmÁ• el pr�l esa del �c

d::> �i�orencial el q\le d�.ra wr Yisihla y 11.!�lr.l.,. 

2.9. ;;;e consid�e una cal.0�'1.cirAa -adecuada de la cu�la HM.J'...OSN, 

C011 ia�t08 de ?l.'O-eJ.st.a, C011�plÚd:'>Slb é.-to, !NJ9Úa 

los di��rent•• eapea'2'e'S a procesar, de &c90Zdo a la• espo

clticaciaa.e del equipo, coa lo que .. •iaiai�!a y/o elJ.ai 

AAria 21 prcblmaa 4e la aü&l>a, el qae en LiJlc�• Au't'2Ítica:u 

y 4e alta Yelocidad -.,e los u.uuioe ccn.llQ"V&D a eccalle por 

�frt%• de variaa hojas a la ve.a. 

2 .1•. so �f�t,ie ms 1aucn 3an-ten.�1;¡ento y call)ry:�eion d•l 'lll!'0111 OIUíl 

� tin da ;;ue loa reaul t.a.d·� a.eo loa ••r,rrad..-,s, o· por lo !lle-

tu>• ;le acuerdo con lo qv• s.a estUYO o11'btA.1er-...do • la fecha, so 

tre 4 1t11L¡raaoa/n2 • baña 18 lliligrama./ta2 •

z.11. s. .�eetúe ccntrol d• la tc.1pe.ratu-a. del ae�lujo d• acuerdo

con e�Uicaciales téeni.ciu1 del equipo. 

J.ll. �• ta.i.Yeluán loa rodillf,e ai,l•n.lldo:re• a fin de q11t11 poailtlee

ajusu• -de CQ.S"9ado del .,..,i:�rial aean ani.t�••, ca.so de que 

ao so da11a a 4Uereoci.a d.e esi,e-* del. aat�ial. 

2.u. t.• nocsauia - 1ap1 ... te el. uao de La aal1m3.a ele la 3ección

4le c.rta- .. llojaa ... a la heJla ao hllolaaa. 
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Av. St,;¡o. AntuMz 
de ,v,, Jyo:o s/n. 
r�·é�. 2113 
1 elex 44031 ?E 
�:..;fR CHI, 
C�':-r.::o·e · Puú 

EMPRESA SIDERURGICA Dr.L PERU . 

SIDEHPERU 

D. L. 19034

11 

A..10 !B IA IDCDtCCICIJ " 

:t E :t 0 .?. .\ lT D O 
------

Av. Tocno 543. !'.,e 1'

Limo· Perú 

Cable: Siderp�rú 

Telex 20270 PE 

:a� � 3U C0nOC�--rto que el. dia. ü.me:1 27-09-76: 
a lA8 3 .. �,t. �� la.s ?.r.ieJ;.aa de Rend.i.--:d.e ato :le 
acuerdo üoardea (¿Ue! ad,J"UntarJOS. 

ce: 

�·uroJ 

CCAL-:!CJ 

:: -ECJ 



SUJGIJSTED m<Dtmtaf Tr:.m

TIN cmTDn SID'.r SlZE 
mST WEmHT 00 WIDTH X IErll'l'H 
Ni MGIS Ba< GAtnB 

----· -·--

1 0.7'J lha. O.P.5 T:":l 930 J!ln X 711 ll1'\ 

2 0.25/1.35 lbs. 0.20 m 876 rn x 003 Z!1'1 

·3 0.25 lba. 0.2"'/ ttl 706 ro ·x 508 rn 

4 0.25 lbs. 0.'7/ r.n p.¡. D11 X 5'�3 llE

5 o.� lhn. O.l'{ n·1 695 m x fJJ.6 mn 

(. 0.50 llls. 0.:11111 7(h. "Tl );" 7,.,...., l'TI'' 
•• ' ... '·. ,1, • 

- . -

TJIIT:CEF.TICAL 
Mr/lm FACTCJ'l 

-

l � "lr 
. 1. -J) o.1(J;

o.,, 0.76'; 

19.38 0.765 

?1.37 0,765 

16.96 0.65 

19.58 0.16, 

C1ür.1hote, 25 d� Setiemre l<yf6 

a� 
1· lfl/HR 
-

11.7 

,., 

"·e 

1,.3 

1,1 

1$ 

¡i 
1 
1 
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A 

Asunto 

.• 

. 

. 

"Affo da la ProducciÓn'' 

Chimbote. 1° de Octubre de 1976 
CHOJ' (Cl.10.76) CCMISIC!'{- 0078 

Control de Calidad Hoja.lata. 

Px-esidente de la Ctr11siÓn de Recepción de la Planta �ojal._! 
ta. 

------ ·---------·-----

Se les hace llegar les �su.ltados de las Pruebas de Rendil!liento: en 
lo que a calidad �e re:fi�re. 

As:!.:nismo se adjuntan las observaciones 7 -�cncl:1Siones pertinentes. 

Lo que comunicamos a Ud. para los fines qtat crea con7eniente. 

ce : oma 

CCAL 
HlüG 
MANT 
LEGA. 
$AL 
ffiCJ 
FILE (2). ·· 



CUl1ltO •• 1 

t 
JlltJIBl •• r PIOO. 

l 0022 

2 
0021 
0000 ---·-·-

3 0025 
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27/9/76 

2179716 

29/9/76 
-·-- ····- ..

30/9/76
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3.,0 

�--· 

5.50 

¡__. •• --·· -· • 

4.00 
. 

7 .. �{.' 

RESULTAOOS ODTPIOOS ·DI CA.LID\D DE HtUIBAS JlE RENDIMIENTO 

CCAL - IIOJALATA 

RICUB. 
RIOPUISro 

(gr/rr?-) 

13 
16.8 

BRILIAm 

E 5{í·-. ··-

15J/2 .8 
BRILIANTI 
--·-··· ------ -

El 
5.6 
Ma\'l'J 

·-

. 
D 

o. 

---· 

o. 

.. --

o. 

-....... --------·---------···- ····-·-····---·-·----· ··----·--·---------- , .. m.:::1:·�·Jiso ---i

mouucro CALIFicA.ro 
,mmm IONBS 1 :mñmllftmm) 

_w,L1i���
,:�13ox711 l 46. síl SJi. 4o 1 1. 97 I 3. 55

1 
1 

M 
1 

• 

' 

llltlll 
OBSIJJX> 

��
I.t

j=f�� ¡,;:� ' 
1 

6.68112.0) 1a.,1 
··-··----·+------ ---!-·· .. ---l-·-·-i--·-1--.. f·---'---+--. 

¡ 

0x87Gx883 1 �1.34156.111·12. ;5 l 25 .19 I o. 57: 1.101 7.81116.04 ¡o.4o ¡o.� 1 1a.1t
1 

DCUB, 
AClffl 
(mg/rál) 

r 
----

) ·-Í 1' 

.... -•--. ··-··-. .... .... J .. .___,.._,_ ___ +---·--· --·-----
" 

x7o6x500I 5�,37185.55 
1 

- - ·-·----�--···-· -'--·- -·· --· --

, - � - 1 - 1 a.41113.1410.43 !0.7J.I 6.t6
... ·1-·--- ·----4--- t--- ····-t--·- --+--+---__.__ .

4 �3 28/�'/76 • 
--·--

5 0028 30/'.�/76 

0024 2W<JnG 
t 

1 6 0024 
1 0026 ¡ 29/9/76
. . 00'21 

4.2; 

4.25 

4.58 

11 

5.6 
M'B 

El 
5.6 

l3RILLA.NTE -----· -···-

i'2 
U.2

o. 

0.1' 
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x72lix5li31 76.94194.'70 
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l298.2 J84.16Jl'.).18l 1L28 �3.18 �º·_90 JG.63] 10.34 1.13¡0.32 
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cc&mo :r 2 

____ ro.e...��:-____ _ 
PRVXBA GARANT.IZAW RES!JL.'tA.::-0 

__ R_º ___ ( __ FRO_Pl_ ·l:.S'l"O ) __ _____(Q_��O} 

1 ll.7 13.38

J..:::, 
,.._, 

EitIMI;tINTO 
DE 

CALIIAL (%) 

114.36 
---·- . .  ---- -·- ··--·-·----···------ - -·-- -·- ---- _______ .. __ --

2 6.5 4.97 76.�-0

3 14.3 13.09 38.44 

4 16.3 18.1.0 lll.o4

5 10.43 

6. 15.0 11.00 73.33 

OESERVACIOHES 

1. La concent�iÓn del e.lectroll to estt.:.·�-o _pox Jebajo el.e las re·�c.,.:er.ca
clones ·técni:..as {,;.e 27 grÍl.itro :iini.�:_o) lo que no es DOrm.al; J.ebiJ.o
a que, al. s<:U� -eJ. estaño (.:uet.áiico ., suJ..fato) y ácido fenol.s 1..ü.í'Ónico
los insumos de ;·�r incidencia en los cos�s, los stan<lares c1e ;ir0
cesos están rei'-�r:iJ�o� a ,al.los pri!lci.:,al..�.ente.

Ello conllev-a 
los pre e esos . 
oor:tlcamente. 
fito . energia. 

� la ::1.cci1�icaciÓn de las l.!ec:.is V'3.riables opera-:.ii.� e.e
_...__.:-,¡3 -�f::_.::i aucia. da ::::is -�ec �cL:r{a ser desventa.¿ ·.:.3a eco 

., , 

Ento �s. oaycr cons� d.e acido. esta..fio metal.i�o. sd 
�1.é:::�rica, etc. 

A,.;3Wsco, se �'i;;:;¿r,-a <JUe no � relación de 2 a l tanto del esta.líe 
(electrolito) .::on al acido (acido libre) oues a.l ha.b-er �r c:!nt::. 
dad de éste en la sol.uciÓn electroll-ti�a1· .::-.ás :ravor�cerá l.a elec-: 

t1".QdeposiciÓn con:üGUiéndo.de valores de recubri.miento con un ;� �º.!! 
sider3.ble en exceso <lel orden de 7 ·¡; a 10 -!i l.o que no ser!& vent�� 
so. ecooomica:;:e..'ltd. 

. . .  / // . . .
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2. Loa resultados de recubri.miento de estaiSo sobre 1a hoJ&l.&t& 1 arro
jan v&lons :totales y que no dicen n&c!.a sobre al recubrimiento cli
f'erenci&l. cuanti tat:1 vameirte.

Si bien loa valores global.ea cumplen o están cerca de 1oa val.ores
deseados pero &l. efectuar los ensqoa _por cada caz-a se obaerv&n;
defecto/exceso de recubrimiento.

A:s! tenecoo• por e.jewp].o ( en grSn/�) :

r Btlllm 

17].0 
17ll 
1712 
1713 
1714 
1715 

14.96/3.05 
13.49/4.13 
15.�/4.39
10.78-;4.85 
10.81/3.25 
ll.&l/3.56 

Y el. catáJ.ogo de Producto• de SIISLDU di�e 

¡J&SIGNACION 

K 5/1 

REClIBllDCmN'l'O 
l!�� (e;;'/=fl) 

15.1/2.8 

BDDIX 

18.73 
18.86 

No Hq 
Boüay 
No Ha:, 
!lo H� 

14.'32./2.25 

3. llo se e:f'ectua.ron las pruebas de verificación de la pelicu1& de a,,

cei te por tener 1.oR equipos habillteilos f\:.ert de se.rv"il.!io; (Ealaa
sa Hidrofilica) por falta de repuestos que recien f"llerOn entrega. -
dos el. 29. 09. 76. De igual. manera el. el.i:ps�+..ro por faJ. ta de re
puesto.

4. Algtma.s _pr1..:.eb&s :f'.ieron d.iscont.Ínras en di.f'�-ntes fechas como el.
� de l.&s pr..i�oa.s lt> 2 y Nº 6.

5. 

6. 

1. 

bel. cómputo ele los reau1tadoa han sido consi� l.aa s'U.i!l.A de
ambos procesos ¡,ara cada una de las pruebas B"° 2 y R° 6, y eJ. tiem
pe respectivo.

-

Loa reau1taoos de rendimiento de calidad están referid.os a los
Ja'Oductoa de HtIMEBA C.A.LILAD, obtenidos.

De.l material �i"'icado a ''IECIASIFICAR:: puede re-c-upt!rtree & all
MDA CA.LITAD, un es+.1 '.'J4lOO de 10. fe ?ons. (3 � del. total. inspecci�
nado y c&l.ificad.o), por los defectos que el. cateri&l. conl.leva.

Se inspeccionó y caJ.if'iCÓ un total de 354.32 Tona.

. . .  /// . . .
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8. iio ae contabilizó l& chatarra que :fué evacuada de la LÍoe& de Corte
�e Hojas en fo�� imnediat& _por ser .:ia ";eria.l. irrecupera-0le en su to
t4l.idad.

9. En la Prueba :r" 6 de1 Progrmna 0024 (28.09.76), el. rec'ubri.üento E2
tué .]r�tic!11.l!ente ··Acondl�ionatlo'T donde se pro,:esó un total .!e 14.22
Ton.s. con r�cl.8riJ.,iento n y aie,.tlen�;e resultados:

. 

. 

CCNCTL"SICNES 

l. La-3 �ondiciun�:.. �:.el ¡:iro,!eso ( ,¡-:u-iabl.as de proceao) no están J.e ac:.2r

do a las recc,:cu�icnes de la �tente �OSTA.N (U.S. SteeJ. C01:·l).)
exc�o p� �l ÁcidD fa!lOlsul.íonico: lo que po<lr{a ser deaYen�c�o 
eco!lCc:dcamente.

2. :Jo ae tiene result&clos de verif'ica.ciÓn ::le la pel.Íc·ula de aceite so
br� la hojal.&ta.

3. Los resultados obtenidos de recubri:rlento tienen un Eaceso de 5 ;., a
ll. 1, sobre loa ·raloi·es nomi.11aJ.ea ..ie la �Tor:::!A. Técnica (catálogo ?ro
ductoa Hojalata �;sn:ER.?ERU).

4. Los resulta.do.s de rezili!l'.i:nto de .calidad se puedan obsen� en el
�'U&dro N� 2; �ond� se ap�cia·que :

a.-
b .-

*

L&4S ?rt::.1::'..;:i.s :ios. l y 4 cm:ip1en .:;on lo �a.ranti za.de> 
Las ?ru"'J':a.s ::¡cs. 2: 3, 5 y 6 no �.t,"lplen <!en lo 6&.-.ntizado(*) 

( *) )lec..o1·anr2.o PHOJ (25 . QC). 76) �as asi�lu & la Pl.anta Uc i.! 
. l&-t& - .:;94. 

Cb1rnbote, 1"' de Octubre de 1976 

a 



�v St.;¡o. Antunez 
de .',\:iyo:o s/n. 
Te 1éf. 2113 
TE'lex 44031 PE 
5,cn� CHI. 
Ch º rr.'=o•e - Perú 

EMPRESA SIDERURGlCA DéL PERU 

SIDERPERU 

O L. 19034 

Av. Tacno 543 - p·so 11 
Li<T,O - Perú 

" A.:.1 O DE IA W.Cl)UCCICFJ " 

MEMORANDO 

Cable: Side•perú 
Telex 20270 ?E

?HOJ �5-l :-76} CCl!tSIOO 1.00 

A PNaidente Ccmlaión ?r-.1eb&a R�D41m1ento 

Aaunto Resultado P.rueb&a - Tia::JpO �ctiwo da 

Duración � Prueba. 

A continuaci6n indicamoa loa resultados de la �ba.s de 

Rendimiento. 

0.25 X 930 X 71]. 1!.lft. 

Tiempo O:N.ci&l 3. 5c > ' 

3 3 

2) :.�b& �
¡ 2 

0.'27 X 724 X 543 .!Wl. 

Tin;,c> aticial. 4 :-!ore.a 

E 1 �-atte 

Zl - �9 - 76 

7:00 &.;'.!l.

23 - 09 - 76 

3) Prueba ¡-¡-- 3 29 - 09 - 76 

0.21 X 7(9. X 726 :ml 

Tiempo C:ticia.J. l¡. ::02'&.S 

E2

i.) a-ueba. r i. 29 - 09 - 16 

0.20 X Y,6 X 883 ... 

� otiei&l 4 ::Ior&S

z 5¡l. 



:...v St;¡o. Antunez 
�!! M�y:>!o s/n. 
Te'éf. 2113 
·e'ex 44031 PE
<:R CHI,
c1-.'T!::;ote - Puú

EMPRESA SIDERURGICA Dé:L PERU 

SIDERPERU 

O. L. 19034

5) �..&N'
º 

5

0 • 2"f Z 7CfJ X 500 UD. 

El 

6) ír·:ei:a �r 6

: .17 Z 695 X 31.6 

:1.ei:ipo Of'icial. � liara.a

3 l. 

CCAlr-H:OJ 
HIOJ 

_....:.::....::;====-

2 -

Av. Tocno 543 - p;.o 11

lima· Perú 
Cable: Siderperú 
Telex 20270 PE 

30 -09 - 76 



• Manual. de Defectos y medidas correctivas.

- Seguridad.

- Identificación de Productos Terminados�·-' 1 G L
- Niveles de Calidad.

- Normas T,cnicas 7 Normas de Procedimientos.

- Fichas T,cnioas.

- Reclamos 7 Material de Retorno.

- Planes de Reducci6n de Costos, (Motivación).

- Desarrollo Tecnoldgico.

- Logros de Producc16n y Calidad.

- Diversos.

1.- Orgarllzao16n x Punciones OCAL-HOJALATA ( CHOJ ). 

a).- Se determind la Organización para el Personal de CHOJ 

con una l!uerza Laboral. de 25 personas a 3 !urnos y Medio. 

b).- Se describieron las Funciones para ltts siguientes Pu.estos: 

- Je:fe (Departamento) OC.AL - HOJAJ,A'fA.

• Jefe (Secci6n) Inspeoci6n OCAL - HOJALATA.

- Jefe (Secci6n) Laboratorio CCAL - HOJ�A.

- Inspector Línea Preparaci6n de Bob:fn9.e.

- Inspector L1nea de Eataflado Electrolítico.

- Inspector Seccidn Corte de Hojas.

- Inspector .Area de Belecc16n Manual de Hojas.

- Inspector Volante CCAL - HOJ.ALA�A.

- Estadígrafo CCAL - HOJALATA.

- Ensayista-analista de Laboratorio OCAL-HOJALATA.

- Ensrqista-an.al.ista Volante de Laboratorio CCAL-HOJ AJ,ATA.

e).- Se definieron los M,todoa de Control para el Area de 

LABORA!OOR.LO. 

1.- Control de Procesos (An'11sia de So1uciones). 

2.- Control de Calidad del Producto : 

- Recubrimiento.

- Protecc16n Superficial.

- lletal Base.

- Tratamiento Químico.

- Simulaci6n del Proceso Electrolítico.

3.- 4.n4liais de Insumos. 

2.- Selecci6n del Personal. 

Se efectuaron Transferencias de Personal : Inspectores de 



de Cal.id� de otras Areas, asf como de los Ensayistas-analistas 
1,, 

de1 Laboratorio Central., todQs ellos col�,�eriencia de 2 aiios,
a fin de asegurar una adecuada Capaci taci6n ..... 

1

d
1

e iba 1Plae�oA y 
hacer una performance satisfactoria en la fiseal.izaci6n de la

fabricación de la Hoja1ata Estailada, desde inicios de su fabri
cacidn, J'B m�cionada anteriormente. 

:,.- Capaoitacidn. 

Se implementaron los siguientes CUrailloe, para el Personal. 
de CCAL-HOJALATAs 

- Tecnología de Fabricacidn de la Hojalata, (Duraei6n: 10 Horas).
- Bl.eotroanilieis, (Duracidn: 20 Horas).
- Química Analitica Aplicada, (Duracidn: 20 Horas).
- An4lisis por In.strum.entacidn, (Duración: 20 Horaa).
- K6todos en el Control del Proceso y del Producto, (Duración :

45 Horas).

- El. Control de la Calidad en la Planta Hojalata, (Duraci6n :

6 Horas).

- Defectos en la Hojalata Estañada y sus Medidas Correctivas,
(Du.racidn : 6 Horas).

- Procesos en la Línea de Estañado Electrolítico, (Duración :

20 Horas).
- Especificaciones y Normas T6cnioas de la Hojalata Estañada,

(Duración : 10 Horas). 
- An41.isis Estadístico y el Control de la Calidad de la Hojala-

ta Estañada, (Duraci6n : 20 Horas).
- Electricidad Básica, (Duracidn : 10 Ho•as).
- Usos de la Hojalata, (Durac16n : 6 Horas).
- Los Costos y el Control de Calidad, (Duración : 10 Horas).
- Psicología Industrial., (Duración : 20 Horas).

Primeros Auxilios, (Duración : 12 Horas).
- Seguridad e Higiene Industrial, (Duración : a Horas).
- Metodología de Capacitaci6n dentro de la Empresa, {Duración :

20 Horas).
- Relaciones Humanas, (Duración : 15 Horas).
- Direoc16n de Reuniones, (Duracidn).

Con un total. de 298 llORAs-.

Los Expositores pertenecieron a 1os siguientes Departamentos :

- CC.AL-HOJALA.TA.
- BS�ECIFICACIONES Y NORMAS TEC�ICAS.
- A.N".ALISlS -Y C0!'J'J.'R0L ESTADIS·.rIC0.



- AU1.'0N41t•IZACION.

- CO�TROL PLANTA.

a. PSIOOIDGIA INDUST"BIAL.

- SEGURIDAD INDUS'�RIAL.

- DESARROLLO DEL PERSONAL ( CADE ).

Bl. :Memorando DEPE/CADE (29.l.2.75)- 01.88 , muestra varios

Programas de Cursill.os. 

4.-Mobiliario Y :Enseres. 

Con Capital. propio del.a Empresa SIDERPERU, por razones de 

austeridad, aegdn disposicidn Gerencial.. 

5 .- LABORA'�ORIO. 

Se 1mpl.ement6 el. Laboratorio OC.AL-HOJALATA con los siguien

tes equipos :

- Quitador BBNDIL

- nectrosstripper.

- Stunomatic:.

Fotenci6metro.

Para medir los estratos de l.os recubrimientos metál.ieoe

(Eataño,Cromo).

- Elips6metro.

- Bal.anza Hidrofil.ica.

Para l.a medición de l.a Películ.a de Aceite.

- Esterilizaci6n de Lacas.

- Horno de Laqueabil.idad.

-

-

C4mara de Corrosi6n.

Para determinar l.a performance del. recubrimiento 7 del

T,rataaiento Qu.imico.

Hu1l. Cel.l., para simul.ar el. Proceso de Estañado.

- Du.r6metro ROCDEr.J,� para medir l.a dureza superficial..

- Embutidora ERICHSON.

Otros Equipos ::

- Cizal.1adora.

- Troqueladora.

- Refrigeradora.

- Balanza Anal.itica.
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:_;; CO\T�('}L 

. · �i1..::1t�1:".:cs al YJrcscnte, el Fro?,r::i.":'é1. -:!e Capacita

ción Jel 3.SU..1to Jel r,1:,r0, a r.i,� de ClU-:? se sin-� cesarrollar todo su 

conterüc.o, dentro ··lcl -�11:0 .Je 15 dí:a.s_, 2 p�rtir (�e la fec'.1::i. 

\si:·:i::i�"!o, el ,..,.,ncion?..do Pro'!r<1.na �ue :1a siJo es

truct'..!ra�o en com·'.?r-:01ci0,..,,c:::. '.")ft?VÍé!S, rue,le ser i7"1ejoL1Jo de acuer-�o 

al criterio téoiicu - :-:c_{;�;-ó·;ico <lel r:xpositor. 

. .,,. .. -· 
/ 

I 
In�> I s�<1c Patrón Yturry 

ü u LL'10P o:: vEsxmoLLO DEL Pi.:�SJ: � \l 



CURSO lEIL CDPiTitOL .RDE LA CALIDAD EXí LA PLANl'A DE 00.JM..AYA 

1.- DESCRIPCION DE L\S LINEAS, FLUJO DEL �!ATERIAL EN LA"lINACION EN FRIO 

SISTB1AS DE COt-.iTROL PARA LA I�SPECCION, REGULACION ETC. 

2.- CRITERIOS DE I�SPECCION 

2.1 Equipos de inspección 

2.2 Inspección 

2.3 Calificación - Desvíos 

3. - CRITERIOS DE \ilJESfREO

3 .1 Localización 

3.2 Frecuencia 

4. - INICIATIVA Y COORDL\ . .\CIO�

4.1 Con el personal de Control de Calidad 

4.2.Con el personal de otras dependencias, en el área 

4.3 Pr9blemas en las líneas y posibles soluciones. 

5. - TG!A DE DATOS - L\FOR!ACIO�;

5.1 Datos de los paneles de control 

5. 2 Datos sobre los resultados de los procesos -. 1 , -.,

5.3 Infonnación de rutina 

6. - FOR\L-\TOS

6.1 De Control de.Calidad, Operaciones, Control y Progrrur.ación etc. 

6.z·uso racional de los formatos

7. - �!ATERLlL DE TRABAJO

7.1 Instn1nentos para el Control del Producto 

EXPOSITOR 

CARGO 

OORACION 

COORDIN\CIOi'-i 

LUGAR 

I� • HER� CORTEZ DURA \D 

JEFE �!ET..\LURGIA - PLA.\TA DE HJJ . ..\LATA 

6 HOR:\S 

LUIS "A. BARSALLO GUER.R.ERO 

CONTROL DE CALIDAD P�TA DE l-UJA.LA.TA 

************* 



CURSO PIIOCESOS EC LA LllIBA DE ESTA&\00 ELECTROLITICO 

1. - PROCESOS

1.1 Pre-Limpieza y Enjuague 

1.2 Decapado y Enjuague 

1.3 Estañado Electrolítico y Drag-out 

1.4 Fusión - Temple ((uench) 

1.5 Tratamiento Químico y Enjuague - Secado 

1.6 Aceitado Electr051'Ático 

2. - TIDRIA DE CADA ill-0 DE LOS PROCESCS - �-rETOOOS

3.- VARIABLES DE PROCESO - C.l\l..OJLOS - DISE�O DE PASES 

4.- :'-lATERLA. PR:D-!A - RE(VISITOS 

S.- ADICIONES - FREQTE0.CIA - TECNICAS 

6 • - PRACTICAS STA\'DARD 

7. - TCMA DE DATOS ( I�'FO�!ACION DE LAS VARIABLES DE PROCESO)

8. - CORREIAC ION DE V.�IABLES DE PROCESOS CON LOS RESUL T AOOS

DE LABORATORIO. 

EXPCSITOR 

CARGO 

OORACION 

COORDIN\CION 

WGAR 

ASESORIA 

H.G. HER\AN (X)RTEZ DURAND 

JEFE DE METALURGIA - PLA.\TA DE HOJALATA· 

20 HORAS 

WIS A. BARSAUO QJERRERO 

CO�TROL DE CALIDAD - PLA\TA DE l-OJALATA 

CADE 

************** 



QJRSO 

P Ji.O G lit.AMA 

1.- DEFINICIOr-.; 

2. - CL.ASIFICACIOt\ DE DEFECTOS DE HOJAIATA

2.1.Defectos intrinsecos 

2.1.1 Composicién Química 

2.1.2 Estructuras-Prcpiedades Físicas 

2.1.3 Grado de l�;tpie:a 

2 2 . Defectos de pre-ceso 

2. 2 .1 �!ecánico-Corte-Trar.sporte: LPB, SCH.

a) Di.mer,siones

b) Forr.a

c) Aceitaco- Abrasión

2.2.2 Proceso Electroquírrico 

a) Lirr.pie:a

b) Recul:-. rirr:ien te

e) Tellt)le

d) Trat2:.üento químico

3. - ORIGD-i DE DEFECTOS DE LA f-iOJ_..\l.AT..-\

3.1 Línea de preparación de bobinas!LPB 

3.2 Línea de estaf.é¿O electrolítico:LEE. 

3.3 Sección de corte de hojas estañadas:SGI 

4. - DEFECTOS \l..-\.S CCMJ\ES EN LA HOJALATA RECCi'-iOCD!IE\TO

4 .1 Defectos moder2.cos 

4.2 Defectos críticcs 

s.- Lugares claves de inspección en la Planta de Hojalata 

6.- Criterios de inspección 

6.1 Tolerancias de defectos 

7.- Posibles medidas correctivas de defectos de la !--bjalata 

7.1 Sistemas de detección de defectos 

8.- AlteTI1a.tivas / Acciones inmediatas 

8.1 Mat¿rial de observación 

8.2 Desvío de calidad 

8.3 Desvío de destino 
8. 4 Paralización del proceso (Parcial / Total )

8. 5 �tuestreo espEcial



EXPOSITOR 

CARGO 

DURACIO� 

LUGAR 

COORD I:(.\CCR 

ASESCRL\ 

2 

Ii\G. HER\lA.\f COREZ I:.CRA.\T 

JEFE >·!FfALURGIA - PL.\¡\íA DE HOJA.U.TA 

6 HORAS 

CO�TROL DE CALII';ID- PL\i\TA DE HOJ�.L.\TA 

LL•IS A. BARS.-U.LO GlJF ... RRERC 

C A D E 

***************** 



CURSO USOS DE LA JmOJ1AL\'.lrA 

1 • - L\TUSTRIA C�SER\ "ERA 

l. 1 Alilr.entos

a) Altamente corrosivos

b) �ledianarr:ente corros i ves

c) Ligeramente corrosivos

1.2 Bebidas carbonatadas 

2 • - . INDUSTRIA ENVASAOORA. DIVERSAS 

2 .1 Sustancias oleaginosas vegetales 

2.2 Sustancias minerales 

2.3 Otros 

3. - OTRAS APLICACIOi'-1:S DE I.A HJJALATA

4. - PROCESOS DE LAQUE.AOO / BAR\IZAI'O

5. - PROCESOS DE LITCGRAFIAOO, PL\TAOO

6 • - DEFECTOS CRITICOS DE L\ HOJ)ILA.TA QUE AFECTA.\ EL L-\QUEAIO / BAR.\:IZ�OO

LITOGPAFIAOO, Pii\íAOO 

7. - CRITERIOS DE CONTROL DE CALIDAD

EXPOSITOR 

CARGO 

DURACIOt-; 

LUGAR 

COORDINACIO� 

A.SESORIA 

I?\G. HER\:..\.\J CORTEZ DUR..\.\D 

JEU �IETALURGIA - PU\TA DE I-D.J . .\L�TA 

6 1-CR.\5 

COt'iíROL DE CALID.Af) - PLA\TA DE HOJ . .\L\TA 

LUIS A. BARSALLO GUERRERO 

CAD E 

�***************** 



- Acondicionador de Aire.
- Siateaa de Evacuaoidn de Gasea.

- Destilador de Agua.

Asimismo se equipd al. Laboratorio con Reactivos Qu1.mico s 
(Para loe Anllisis rla volum,trica) • Mater1ai1� ··-4e.... �idrio y 
dem4s rel.aoionados. 

Se iaplemen"taron los Ensayos y An'11sia que ee muestran 
aegda :Memorando de CHOJ(l4.04<!i"76)- RR.ll s/n • asf como la 
Preouencia de .datos. 

6.- Prácticas Standard. 

Se illpleaentaron las Pr4cticas Operativas de la Patente 
FRRROSTAN. en l.as diversas secciones de la Lfnea de Betaflado, 
L1nea de Preparación de Bobfnas y Tal.ler de Anodos. 

7.- Manual. de Defectos Y 14ed1dy Correcti;vM. 

Se elaboraron Manuales de Defeotoa para �

a).- BOJIDAS: 

- Defectos en Planta de los Proveedores.
- Defecto-a por llanipul.eo y Transporte.
• Defectos en la Lfnea de Preparación de Bob:!nae y sus

Medidas correotivas.

b).- HOJ.ALJU!A ESTANADA: 

-- Defectos en la Línea de Estañado E1ectrolít1co. 
- Defectos en la Sección de Corte de Hojas.
- Defectos en el Manipul.eo y Transporte.
- Defectos durante las Operaciones de Almacenaje y Des-

pacho.

Para todos estos casos. sus medidas correctivas y/o
preventivas.

a.- Seguridad_. 

Se dotd al. Personal. de l.oa Implementos de Seguridad y se 
eJ1m1naron o previeron Areas y Condiciones Inseguras a ffn de 
proteger l.a integridad física del Trabajador. 

Siendo fundamental. preservar tambim la integridad psiqUi-
ca del Trabajador, se establecieron Sistemas de Trabajo alter-
naclos y con oar4cter rotativo. en especial los Puestos de 
gran actividad y mhima atencicSn, previstos en l.a Descripcidn 
d del. Pera. na CCAL-HO,TAJ.ATA



Av. Stgo. Anh;nez 
de Mcydo s/n. 
Teléf 2113 
Chimbcte - Perú • 

EMPR� �Mu��PERU 
�IDERPERU 

D, L 19034 

•••oaAaDo 

a Ccm�rol •• caltAl�ffoj&lau 

Av. Tocno 543 · Piso 11 
lima • Perú 
Cable: Siderperú 
T ek!x 3540270 

a ftBCUDC:IA :OS �AIIU.GD W J.aBQil.'\'::-DIUO 
CCJIL ao.J:N.'l.TA T PJOJDDCibftOS D& �d. tg 

- •IMO -
----------

-� l·--=-e b.ace ll,e..Ja.r �.- r�l .. -ición da los .fivar,;-:;,e t.itX>• le -
í!IDsayo-an.áliaia ._ el conuol cl•l Proceso y pr odn,.;toa •�
ú-el�aMlo y t41-�nt1n.�lo. ·di la Planta -1-'J ?..üj,"llz.ta �n el -
qil� 1� �y-,.r {;a .J -;t ·"?11-:,� t1�;1�r1 caar.ietar r.1t.J.n<l'..,..- lo y lo.il
":-7-,.tt"t\1&1�• •� drt lr.,..-:,:;::.eAC.ta Únltaa

:�,;,:!.á�., "'• c�.ra <.'"8 .il i!orre•¡;,c,adi�t.w -z. 1� u.s. ST"-'-BL, 
�m;;o1rra.:; IIOU USA. :.¡¡ilen . .:u,r.nta c::cn JO �-�� .,.1� �peri•n
cia eo l.a fabricación �t• -::urt• producto. 

�% 1�H l,:)tt ea�y,--,e il:> ccn.$J.d,u-ados ?<n ell�s:. xqú.c el Ola
.Ji:, ��ff�� 4 ::¡u-. •�:1 l,;,a r.7!N.:n: 1.:,a �ian��• e.-:;,.,..r;.t�"'"tl"""!'n�an el 
eont.r,:>1 ,je 1� cal id.,.:! -1.a ta í!.->jüata seg-m m.t.S �n-,,pia• Lo
y� s 7ü�c•l••, 1o·qu� �� �� :,1"ac�icable �"'Z' ntU�t�o• futu
ros WBUarioa. 

!.a ;:•tUad 4� -�::!l-ay-,t:;....�.i.l.iJ.i:J y n f..r�u�?.l�ia -�'-'4ed.ec-e.n .a 
l� a4b.U'aleu.'de est• ;��.ic.to y su coos!gui�nte �•o- ?O% 
lo :¡ge ea ana Plan-ta C-ClltO la nueats-.a. aia experi�cia de -
fabricacién 4• �j&lata, � hace 11.i�S'.&ri� tm p0rsan.-al mí
oL� d• �1X•t:o-r lo (n�s msl\Y?s·rAS-A.'iAL.:t.s�.S) ?ar• posier 
11� • erecto loa .:::ztrol-�s en menci.Óf'l. 

ce: 

Atqt-ent�r 

DSP'U - CCAL 

� - SALA{ ll'lq � '3G:Zl5:�t�} 
CGIVA(Z119.Glatiáru)- ia,. flllaMÍn cartas OQrud 
...... ..a «AIF'-...t.ATA 

CDtlUDOUO Nla �) 



Av. Siga ,!, ;ltunez · 

de Moyc!o s/,,. 

Teléf 21i3 

Chimbote - Perú 

• _11 .. (. •• , 

8IDERPERU 

O, L 19034 

- 2 -

Av. Tocno 5-43 · Piso 11 

lima · Perú 

Cable: Siderperú 

Telex 3540270 

___ 4 _____________ , _________ ,. ___ ....,. ____ .., ......... �--- •• __ ...,_...._� .. 

1.1. Dfl�T»tnac:iéa ••J. ·�;al.� ta ;)lle> de�ergente !!a Pr.-lu 
pieza y liapiaP.a ._ la r.1n��- �e Eat:aii.-o vi�rol{t:ico: 

1.Z. �!nación 4el AcMI<:> SQli'Ú�ico 1'A �'!!caprld<> y S:-nju¡p..
gttt.2. 

1.,. Detttr.\l�iH:lán :Jel !!ataño 9$°'t.il'bnoe.o/est.inntco an la aol.u 
ei,3ia alec:trol{tica y Dra-.,-.�t. 

-

1. 5. D-.,.t�inM.:i.ón -i•l Acid-=> P•:,.n::�t:.�1 fénic:..) P.::;,;�. {c,..aoo Áci
.jo liln',.�) ·eo el El,'!'C'tT-:,1 . .it::, J ;::-�AG-O"J't. 

1.6. c-at��ift.aci.in -llo C�ce:itrc1.ci;���• �- ��M • .iu.llonie Y-120 
., Gfarfoa.J.e lO ._ el slecuoli to por •a�t.ro�'3t:og.T� 
tria. 

l • 7. � eterw t.::iaeión • el D i..cr caitat :> a 4? S<.d i o en • 1 '?r at.&� i-4m t-!:> -
qu.L..lf\.ieo y 1• tlet.rdli.ftaciáa :Je au pa.

l.a. O�ctS!A.UlJICi5n -:le C.l.-,rur,,. (.-,n, �>•�•;n) l"ill .-al A.;-.:.a :;le C:;;m4� 
aac�. 

1.9. D-13t��iÓA �. SUl�to � ��nlaci3n do S.1.�": ... ·..:t�c�ito{�\cl.J� 
l'enol.iJ11J.:lónl.co) • 

l. 10. D�e:r:m.i.n&cidft de Cloro en t:'-;;:l,!,:, Penol.6\illf :.:.ni":::>) Soluci..óa
<1• e.1..eeuol.i.t: o� 

·1.11. OGt:acmiAeei� •• Bi.nro 'ln !:,-,1uciéa '1• !l.u�tz.;..lito (Acido
l'a&!o.l.saLfcmicot. 

. 1.u . .uet.ua.J�éa •• craao � sol�ión ,Je Bl�ct:r�>lit,, (.'-cid�:> 
l't1R-'�.3t'11.tcmJ.eo). 

1.13. �ián 4el ccnteD.ido ü Ac!do �-til !w:il!c, itiiolsul
fáaicot. 

1.14. Det.� .. .1 P•ol � ea Aci4o hnolal.�J.c-Q. 

/ ... . .  -•., ... .,,



Av. 5tgo. Ar.!unez 

d� Mayclo s/n, 

Teléf 2113 

Chimcote • Perú 

EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU 

8IDERPERU 

O, L 19034 

- l -

Av. Tocno 543 - Piso 11 
Lmo · Perú 
Cable: Sderperú 

T eíex 3540270 

1.1�. Detenduei.án del oiáx.L.i:.> d• Azu.fr� -á21 A<:Lto· ,eno.lt.."Ulf :ini
c:o. 

1.11. n�t.:z.F.ia&1ci 7� 
f.-Á;» ico. 

t . 1 ...._ ............

'""·' 
. .... 

1.19. O�-ter3\ift•cián ,d_., l i· lon�;¡it:-ld !I� �..t.:..•:1.a ?�sada ?r-:�di...> � 
ra. Ell 1'1111 �;&>... 

1.�. Det��acián de ,hl.ri-.,24 J,Jl agua/ pa •

.2.1.1. Oo-t�i.naci,:,n d� 1• c.mth:ie----i ��l. '""7t?. ";j libr: �, :'.í!. ".iJi,Jo ? 
Ó=( iA O d O .,��"?i: a.•' O ··:>l1 "!' l w:-�crs�½'.t' u�.: .?�1 t > o 

2.1. 7. � •• �-c,41:!_5'1. 

•••••• M 110 .. po«�.!-d�--- ·. 

/.... ..... ..... / 



Av. Stgo. Antunez 
de Moyolo s/n. 
Teléf 2113 
Chimbote - Perú 

EMPRESA SIDEF\URGICA DEL PERU 

SIDERPERU 

O, L 19034 
Av. Tocna 5-43 - Piso 11 
Lmo • Perú 
Coble: Siderperú 
Telex 3540270 

' 

l.l. l'ERFOR:ruuroE-DE LA.SUFERFICIE.

2 • .2 .1. :m-yo de illr�-er�o ( c:.mtWu " crano ceno ádAo .,. cr2
IIO - lA •;�fú,J.e •el reveati:aien �.>) • 

l.2.2. •-yo i. d11<:··_)lor::ici&n.

2.2.l. Eneayo d• �.&."JilJAad •
2 • .2 • .-. En9ayt:, d• •� �11.u.l lit o.

2.2.s. �.ayo Ñ R l:i:�Tllizae iÓn • 

2.2.6. Or-,p ÑMaL,a T•��. 

l .2. 7. s.� e" J.3,1,· 'r0 rt. 

2.J.l. ED .. yo •• la ·a.alanza 5id%'of{,li.�• (?f!SO Je la pel.ÍCU:l.a
•• acei.te).

2.J .2. l:>e�ena.1D.aei,5n :!� la peUaala di.fe..Te.nei�.l .le ac-ait:• e:::m.
el &l�sal�.U-. 

2 .3 .3 • .BDaa�4g Je ab.'\·as:i� de sulfuro d"' p�aai.o. 

2.l.4'. E1u,ayo de a.b:a1Ji:;n �. l.u:• ?\a.lu.:r;a •�!lica.

2 .4.1. En••yo de dln't!?� wu.perfici.Al. 

l .4 .2. En.sayo •e ...-..but.i.c.t.Óft. 

2.4.3. D:laayo •• rol•o. 
2.-4.4. r.n:sayo 4• t:1:acuirin (•) .• 
2 .4. 5. Faaayo •• rugo.aiJM • 

2.4 .. 6. Dusayo �-l.ográ�ieQ (*). 
En.ayo •.i 31��. 

Da.ayo U.W. Jiroa Soluti<m Val�).

2.4.7. 

2.4.8. 

...... --� ..a N.1111• i.,. •.. : ·-··-- _ -·-···· 

/ .. �. � � .. / 



Av. Stg::,, Antunez 

de Moyolo s/n. 

Teléf 2113 

Chimbote . Perú 

EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU 

SIDERPERU 

O, L 19034 

- s -

Av. Tocno 5-43 · Piso 11 

lima - Perú 

Cable: Sid�r¡:&rú 

Te!ex 3540270 

2. 5 • SI.«1?>-Ctal PRO<.."'!UiO 1 
......,__ . -----·----·--- ---

2.5.1. Cel•a 4e aai1. 

2.s.2. C.Ua •• Ciraal.acida •

J. PllBVARACial Da .iOWClCfiSS .:lrAtJDMU>S l'AEt.A �'\a..f\.tI!�tS a
____ ... ---- --------- -- ---- ·- ----· ----------....--------· ·--· .......... 

J.l. Solt1el.:a de

l.l.
• 

l.l. • 

3.4. 
.. 

l.5.
.. 

l.6. • 

J. 1. • 

1.a.
• 

3.9. • 

3.&.a. 
" 

J.11. .. 

3.ll. .. 

J.U. .. 

3.14. '9 

3.15. .. 

l.16. � 

l.17.
;-. 

j.1a. " 

l.19. • 

l.20. • 

3 • .21. • 

3.22. 
• 

.... 
--· 

J.24.
• 

J.25. • 

J.26. .. 

,.2,. 
.. 

• 

• 

• 

• 

• aul f'liric,,.

?li• rm..1.4lo d :e �od 1,-, • 

ioiiat:o y 1-:.•1,.u:3 ,!., .?-�t-'l:1!-:, • 

foaolftAl.i'IÍl'.\¿• • 
• anaranj•J� �o -�til� •

!lalf�.

•• 

.. 

• 

• 

• 

.. 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

ferror.:anu:�, :Je ?Ctasio .. 

h.JAlro..c-ic:l{:,ro - hidr�.1.1.í!mJ..r.-�. 

ácido Mllbttico y ácido !o•�·:;;r.ico .. 

persuUa1:o de at111CDJ.o • 

4l!tolllil - en-�axida. 

•.1.araaato d.e �asio • 

au.lfato f.r%0ii0. 

t%ieaul%a&o �$ so.11� • 

cl.arur.> ·.ru-ro-ao • 

da& caro •• �.:ti.a • 

, __ .... _ �.4 �-t ..... FJI"' -· - ---• 

craaat.o «• �io • 
a.ar l. Fi.� r • • 
••• .A • 

• E � S A • 
__ , .. _,.,,."" ___ ........... - ··-- - _.,._ �.- ..... _. ___ ,.,_ .• _..,..._ ........ ..--...--..-...-.. ,._,_, ...•. _ ..... _,,'-" ....... -._·--�-·-·'--····-... -·--- •• � tll 4-; 



Av. ilg:,. Anlunez

de Mcyolo s/n. 
Teléf 2113 
Chimbote - Perú 

Llfll 1 lLJ("'\ JIU1..l l l..:l\l..11\.,/ i UL:.,L l LI ,U 

S I O E R P. E R U 

º· L. 19034 

-·-

Av. Tocno 5'3 . Piso 11 
Lima • Perú 

Coble: Siderperú 
Telex 3540270 

·-�-----------"' . ------

c�:.3'J"Ro1. . 
� ��:!Q _ AMALJ:S IS j ? � JI C O « tf C 1 A

: l-g .. _ 

� o

o 

o 

o 

• 

. ·--�----· -·-·--··--···----------.lJ� 
W0M a -�-l) -�-�-· ll K

,__1_._1_, __ 2���-�-�--1·�_1_._1 ____ ! � , tmru. �-!_hora$.

1.3 ; cada 24 llar••• 1e.la81'orsa. 
l·--------------··-· 

1.6 2 �- ?ar N · 
.---------··--------�-�1. _____ -_J_� loa U.U. 

1.1, 1.23, 1.24 - ¡ cada -..aaa. 
'--· ________ _,,_.._ __________ _______,,_._ ..... �------------+---------

� - requi4 ! J �a• par M.'rl
-

r:1a. r-3. 
-----.............. ......... 4 -----··--·-------·- --- --.-, ...... _,_ ... ··---·----· ..,,.... ... _.__ ... _,_ ..... __ 

1.1J1 1.14t 1.1s, 1.16, 
1.111 1.1a, 1.191 1.20, 
1.21, 1.2, 

e� hora y � ' -�.- hora "I e&,2.JJ._:_..=3:�:..:._ 2.J.2. 
-------�·!º-�• p09!_.ua

._.
_)?io_�.!_i!�"5&1��

2.1.21 2.1.4.J 2.4.7f l 
cada bara Y Cat.!t1

2 .4.a_!_�•4__•9�-----·----·----··•� -�
ª p�ogrw l>io tle prog:r�

2.2.::._ __¿ ______________ � h-z�------L��!-1��!:;� 
2.1.s, 2.1.s, 2.2.1! 2.2.l .Jeqáa se re- : Ollda cam.b.f.o il• 
2.2.61 2.2.1, 1.2.a, 2.l.l qui�a. pr�JrEl.a- 2.l.J 
2 .3 .4; ---------···----.. -----�-�L��- 2 .. ;*f:1S�!::
2.-tJ.. �a babin-a ¡ e.a 3 paqu�te,: 

--··-----,·--·· ... _______ ,. ______ ....... -........... ···-·-.-.------ .. ··---... ,.__ .. ,... .. _ .... _____ :------
2.1.J1 2.1.1, 2.1.a, 
2.l.3� 2.4.lr 2.4.31

2.2.4 
Z .. 4.4 -

--1.it� ft ''·- .I •. 4.!._119 ______ .. "�---· ___ .. ___ u _________ ¡,. ______ -·--·--·---
2. s .J. J l.5.� • : 84IJqÚn M ret.}'111�-

. 1 -=- -� -:;·�t.a=,,r-.._-=:a:,=.:.:..:a.::.-.:.:.o:,;..:�,i=a=-=..or,�v:.;;r�..,�"" ·�-.-:,=ia�-!»�s-*>=·t,:,,;��-,<.'-'-"""'�-..�..,., 
j J.lJ 3.2: J.lr l.5t l.6; ; _ . '. C.Jld� HIDft�a. 

l � l.7i ��·ª' 1.1s, J.11
� � � 

1 
l.4, 3.t, 3.101 3.121

___ 
cada -dos d!aa. 

li 1 ¡ '-!��:
--

;���- }:� J.llr --=� -�-= -r��:��as.-

a 
. J.l.11 3.u, 3.251 l.26t ' 

_ 1 según • requi,:

I_..:._ \e J • .27 e 
M .• • • .,...Jaaaa. ••• ·- am-...-,-. 

/. .  ,

C00 • 1978 • 67J90.00 



Av. Stgo. Antunez 

da Moyolc s/n, 

Teléf 2113 

Chimbote • Perú 

EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU 

SIDERPERU 

º· l. 19034 

• 
- 7 -

a 

Av. Tacna 543 - Piso 11 

Lima • f'erú 

Cable: Siderperú 

Telex 3540270 

a) �a<Ti-5n • 14ant1fica�it5n �- 1•• .ueetr•�
tm la ei�allailora y ntc,.;1_:;:::�watA.

b) Ll�nado 4e fCC?R�tos de ��ciá\1 7

e) a.cojo Je �ter ial de �:.,r�t;or .lo da A.L.ia.:::.m
�ral..

·!



9.- Identificacidn de Productos Terminados. 
Debido a que la Hojalata Estañada colll.leva una serie de 

requerilllientos : Dimensiones, Recubrimiento, Grado de Temple, 
etc. se plante6 la necesidad de la Codificacidn de su identi
ficacidn; hecho fundamental que permitiría facilitar su In
ventariado y Transacci6n Comercial, as! como su Procesamiento 
por Computadora. 

El Memorando ESPE (27.08.76) DEPEND.-272 , detal.la al 
efecto los pormenores del caso. 

Tambi,n la CircuJ.ar F.SPE (24.11.76) DEPEND.-· ,92 , 
complementa lo manifestado anteriormente. 

10.- Niveles de Cal.idad. 

Reuniones de Coordinacidn T,cnica con los Usuarios de la 
Hojalata e llINTEC, determinaron la ImplementacicSn de Siste-
mas de Muestreo de Aceptacidn para Hojalata, a f:[n de adoptar 
loa Niveles de Aceptacidn (AQL) tanto para el Usuario como 
para con SIDEBPERU. 

El :Informe BSPE (26.0,.76) CCAL- 071 , muestra una 
Sesi6n interna de Trabajo para este caso. 

U.- Normas. 

Reuniones T,cnicas de Coordinacidn: SIDERPERU, ITINTEC 
y Usuarios de la Hojalata, concl�eron en la adopc16n del 
Proyecto de Norma T,cniea 350.00:5 HOJALAf.A., para fines de 
Transaco.16n Comercial de la Hojalata de Siderperd. en el Púa. 
Ver Documento ITDTBC Of. Dli/D - 802-77 (11.01. 78), dirigido 
al suscrito, así como el Proyecto en mencicSn adjunto. 

�ambi,n se implementaron las Normas de Manipuleo 7 Trans-
porte de Katerial. Hojalata segdn se expone en el Memorando 
ESPE ( 03 .12. 76) DEPE.ta>- 399 , lo cual coadyuv6 en la economía 
de este Producto, de elevado Costo. 

1.2.- Pichaa T,cnicas. 

Siendo indispensable las Especificaciones para cada una 
de laa Materias Primas e Insumos, se aprobaron y adoptaron 
las medidas para la •Aprobacidn de Fichas T&cnicas de Insumos 
de los Procesos de Estañado Electrolítico" ·segmi se manifies
ta en el Aota de Reuni6n del 21.06.76. 

Bl Memorando ES.PE (10.06.76) PHOJ- 211 adjunta las Fi
chas T,cn1cas en menci6n. 



" Año de 1-a Produccian " 

1 Av. Stge. Antunez

de Moyolo a/,i. 

Teléf 2113 

Chimbote - PerO 

EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU 

SIDERPERU 

D. L 19034
Av. Tccno 543 - Piso 11 

limo - Perú 

M EM OR A N D O 

ESPE (27-08-76) DEPEND 272 

Atención 

Asunto 

: CCAL.HOJALA.TA' 
PROGRAMACICN 
VENTAS i-!OJALATA 

--------

Cable: Siderperú 

T e!ex 3540270 

lvlediante el presente remitirnos adjunto un Ejemplar del 

CÓdigo de Productos de Hojalata c;:ue 8ntrará en vigencia 

a partir de la fecha. 

BDC/Tds�-

cc: COL 
PTER 
PROG.HCJL. 
SECL 
FILE.-

Atentamente, 

Inga 'Biviano Díaz Co. 
ENCARGADO DPTO .ESPE,. Y 

NORMAS TECN ICAS 
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-z:,
4 

4 _ ago c. 

2o4olt> Retendrá una }:ti.queta {la q,,ie se 'hal!.·e edil.! 

rida ·schre la caxa aup9rior del Balto} al -

sfectuarse el desp.:1.cho" pas;:-a fi.ll�a de cn�

trolo poste:rior seguimianto y/os: cti:cs i;'.,¡:·as 

consig--..aiente e 

Llevará una Tarje-ta de ca:rtón c ?.ma:rillo.; de d:i.mfü'"'l

sicnes& 73 x 135 mmo, cai.feccior:ada poi CCA.l.i, �!OJt; ... 

la que tendrá -vigencia (transitoria) h'ilsta su RE

CLASZFXCADQ" en el que CCAL .. EOJLo retendrá dicha 

Tarjeta., reemplazándol� por U.."l TM..:ffiTf'�l 3Li\NCO q11.a 

aeguiri todo al proeeaoet seg,5n d-ssCJ:1to· sn 1 y 2 ::,

Se idsntificaxá cano esl sobre la ��i Sll)EK�ú� 

y/o TARD.tA para su evaci�ación il'..mediata� pr�via 

cmantific2.cioo de olla� SlJaln.ada por C0..I,,:,:i-1Ú.7l.i,:, 

, - . ·"···. • ,;a"t 
..,,.� .. en a . .1. z:u •. -:.uc ...., ""�-'.2 

!:á 11avar -mia Stiq,.1ei:a Colo� 7./$:"de cla:co.; -tE!ilhi2n d� Pi! 
pel Bond� paza lo cual. sa actuali.za.ráll l�s pzase.n·;�-as-

!J�Sa . 



.• Av. Stg•. Antunez

de Mayolo s/n. 

Teléf 2113

Chimbote - Pero 

• .. .. la .. a!,aeoi&a •

EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU 
SIDERPERU 

O, L 19034 
Av. Tocna 543 · Pi�o 11 

lima • Perú 

Cable: Siderpenj 

Telex 3540270 

De t 

• t 

• 

••••••• 

. f ' - . i • 1 'ª - ! - .. .... s � 

- .... -·· � -

l • .a,1aaDOCCICII 

-

a) •o - u- c:anocdmi-*o de tideltaa de Jllleab"eo ele A
aeptad.ára 'I Becbeso .-a loa prod:u�oa de ao�u.

b) wa 1a -.,tulidlltl ao - .. z :le detewJnu la l'reee!ÓD. D!f
fwctao• Jlll'•edt.o ele la '81rtcecdóa de éfta producto •

e) 1:11 Tiña de talee cd.reU1u1tecia• para la a-aaeat:-e prc
¡1111efta ee taaacS ccao r•�•enct• 1a 11o, a n�, 833.
008 -"llétodoa de JIBe.a'ao. IIUpeccJ.án por �Jl)Qtos•.

2. , • t � ! r,� ... : 

. 
: ... k. . "< 

a) Loe e.ad.,_ 1an •:l.do eJ..,_-SO. t•tend-o ea CIIA!IIU el -
t•eeo f!e1 i-. e--...••Wo •t:r• 4.ooo a 20.000 'bo1••
ec:,ain el bOJacto 4e W&mM Tá-s� ff.Dir.&: •,.lS0.003-fD-
aw.D

/ ...... �, 



Av. $tgo. Antunez 

de Moyolo sin. 

Teléf 2113 

Chimbote - Perú 

EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU 

SIDERPERU 

O, L 19034 

-2-

Av. Tacno 543 · Piso 11 

Lima - Perú 

Cable: Siderperú 

Telex 3540270 

W Se adopta el at,,.i de Ollidal Aceptable (--., para loa 
...-...toade�..i_. .... o.u11aata,.os
nzcía .. lo expue.to .. el n.. 1.i, y ,._ tzatu.. de 
trohebN de a1ta calidad que ti•• 411enn1*1 eai.g-el'J.
cda• •..-. al ... 4-1 pradue� 

e) Se adopta la tolenncla die �u� Ddectwo 4el -
l.ot.G (I.Blt) y la pirobaht.lldal de &Nptar Lotee can ...
•l:fdad par parte -i. ean-taac c1e1 osdaD 10 .ctru11-
c1e i.�a ¡,or -.aueo Biaple y Oobla d.e naoca y 
Wl:S. pr ... ::-adoa cea un i:ieec¡o c1e1 C:a1usura1fdar igual a 
10 "'�. 

el) le ·pi-OIP(Xle ae• Siai...-aa de Maeatreo (.Stmpl.e. dcble y 
IIIÍlt.i.ple) y que IQ adopcd.éa • ba• de la di.fkw.tad -
de apllcaeián y• conparad.Gn eaa el waafto a. la• 
llll•at:r.aa. 
la tificalW de aplJ..eaejm y eJ. wt.o de laapeeclm -
par llllYad de Maestta _. lJMleri.ac•• en el � de 
Jaunlb'a S.lapl.e. Cl1l4t ea loa ·4e -aa• clc1b1.e ó IIIÍlU.ple. 

el Allená._ para eada caso de Siataaaa da Xnesawo M pro
.-. tr .. at...i. .. de Ixu,pecci&a , 

- DlB\)eeo!án Wcn.'!118.1.
• Daapecci&l Bsm:icta (.alg..u-oea) •
- laapeccián simpl.iflc:ada (bducd.tia) •

Al CQltafl zar la inapeccJál de loa lot.ea · cuando aa reciha -
un aatmal par ¡iciaua vea o cuando • desconoce o DO .. 
Uene canoeJalm11:o 4e*ia.lt::l.vo &. la calidad ctel llaterial
- � el lliYal de l'AJ11M9C.C.1Ón !Jan.al. 

llftlmdo 'riAjeate la la� aaraal. ae podrá paam: a ID,a 
paccd.án s.u-ic'ta y e.t:e • 811 .- a 'Dl•�:tórl 8:laplit'tca
aa, .-a lo cmal 4elle --.,Ji.ne cea reqlÚaitoa didlldoa -
p;aa 1a aon1a ftDIBCi � 4e -.a1:reo.l�urpaeeián por 
Mm�". 

/;.;.--.-� �. • I 



Av. Stgo. Antunez 

de Moyolo s/n. 
Tel,f 2113

Chimbote - Perú 

EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU 

SIDERPERU 

O, L 19034
Av. Tacna 5"3 • Piso 11 

lima - l'erú 

-·-

Cable: Siderperú 

Telex 3540270 

al Se r• •I ara el 91.atem.-s de Nueat:reo Simel• por • f11e:ll! 
..... -.i1rec1m y par __. .a. ....,,Y,,,tco. p:ar 1o ..... •
to• n.. 3t1 y aámJ.allO lllw1 de lll•eeeiá h.znt1 • 
.. -- cle J10 ampl f r -. u primer -.aueo acn laa -1,-
9 rnct•• a<atnas utalalecW- • e1 •ta.- tle 1111e.u.o -
Qap1e. .. lll!opt·n-.C la in�J.án •Rrtft-11 o stapun.ar.a. 

1-1 le rec•I_,• lo.� sJ4uient .. 11.iireJ.4• de Ac�éa ._ c:a
U.181 (_,.pmra i.oe cl.lerltea -• d \la> a que • va a
•teft.inas- el �-ct:i, y ac-cadicimado al Cantrol de 1.a cal! 
dal del proce� d .!3 la Bojalata 1 

1. Cea-e.ya de h.::�o y producto• lácteos ••••••••. 1.0 1'
2. ea.w .. � frt.'f!a• •••••••�••••••••••••••••••••• 1.5 •

>. lllwa8e• »-ª Aceite• V�••••••••••••••••• 2.5.
, • .,_,, •• eocenas, tar%o. de pintara •••••••••••••• 2.51'
s • ....._. de acei-te• .Mineral••• lubri.ean�-. 

aera�. bet:uftes y ob'oa sólidos ••••••••••••••••• 4.0 �

el .. ne-oaienda tr�jax an Pl.&n-ta eol\ loe dguialtes 111,,._
lee .. �& <M OLlid;.id 1 

l. Ccmsarva de peacado y pr oduct.o.i. lácteo. ••••••••
2. can� cte 6:tlta• •••••••••••••••••••••••••••• 
J • ...._. para AcaAt:.e.vegetales •••••••••••••••••
, • �-- Cos:ona-s. tarroa de p:ln.t:.ura •••••••••••••
s. 11a.-... c!e Aceitas )tl.nuale•, Lab'rieentaa.

cera-.. be�s y ot:roe aól.J..doe •• •••••••••••••• 

s. a. •• z o

Be adjuata 9 gxáfi.eos que carrespondea a s.t..atalas 4e IIUeftreo
de Aeeptac:lá Siapie eaa Riv-.i.1•• de :D!llpC,OCiÓD � 4e- J.5 91
,.o 1' _,oaaoa ocao re�--.eia r de eayo aaáJ l.eta • d..tace
.... 

al »ara el l.Gte de 3. OOJ. a 18. 000 �.! ,

 trylg;c��)::t±:�;trl�2:i::�. �=---�-���,��: __ •�"- ..... a1n.-
'i:: c.-,,.·;¡;;· ...ao-.- a1 pJ.aa cuatro '"9. 4) ¡,ua pa:oc.tQctos

1 ltact:eoa, �. ec:c.



Av. Stgo. Antunez 

d• Mayolo s/n. 

Teléf 2113 

Chimbote • Perú 

EMPRESA SIDERURGICA. DEL PERU 

SIDERPERU 

O, L 19034 

- ·-

ll) •as-• el l�• � ��. a 35. 000 �.� 1

Av. faeno 5�3 - Pi10 11 

lima - Perú 

Cable: Siderperú 

Telex 3540270 

l •.. clebe adoptar el 'Plan aie-t. (Y-1.g. 6) para bellidas -
oarbanat.ada.. 0Gr1sam•• prcdQ.etos lácteo•. etc. 

2 ... dabe adap.tar el ?lan oclao (?iq. 8) �-ara a�eJ.��s. -
Jlineralea. lllbr.Lcan.-t••• �e. 

Al r�o. t-.bián ,¡;.i aclara que lot",. :.iiveletJ de lo- Pla -
nea d-eei.di.dos J)tldrán ��ariar de acue:rdc al. ttem t b. 

----------

i . I ' I . 

e¡¡, - .
:

, r í L v ' 
I 

Ji;, �
--
Bi vt:aiio D '=• 

BIKM.� OPIO.B&�.Y 
5G.lfMAS Ran:CAS 

Atentamente. 

COK.1S1� 

1 i 

,�::::.-·,�·�; .-' � ......... -
,:.:.-' • �--·� • .- .... .a,,._ ---

• � -

Iiig. ')01:lJe· ítiñrlc.._7 .. X. 
BRCJ.,.S.Gi\.i .. ")() t,P'l'O.Af.�ALZSlS Y 

COS:tROL BS15\0 IS'f lCO 

BüC/t.�.l)/JB'-VTda.

c,c c SBCL 
-VBOJ 

us, 

CCAL.SOJ./ 
�SIQI 

i-n.a..-
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" 'PWJ DE LA. tNICN NACICNAL " 

ITI•TEC 
INS'1TIUlO IE INVES'I'IG.rCICN 
�CA INIXETRIAL Y 

CE�'IE:NICAS 

Of .™/ME- 1302 -77. 

I..ina, 11 de Enero de 1978. 

Señor Ingeniero 
HERNAN CORTEZ 

SIDERPERU 

Av. Tacna 543 - 11º Piso 
LIMA 1 

Adjunto al presente ne es grato enviar
le una cq>ia del Proyecto de Norma 'Ifuuca 350.003 lnJZ\IATA, ast caro 
de las Actas de las Sesiones Nº 9 y 10, en las CU:tl.es el Cani té Espe
cializado estu:li6 las observaciones planteadas por SIIERPEKJ y ux:im 
GIDRIA S.A. 

Agradeciencb su cllable participacioo en 
la revisión de dicho oocurento, hago propicia la ocasi6n para reiterar
le los sentimientos de mi especial cx,nsideracioo y estima. 

Mj : lo indicaoo

e. e. : DelegaaJs.
IMi/nb.

BEATRIZ somID WOO<EI.RIED 
Director de Nomlalizaci6n a.i. 

ITINl'fr 



PROYECTO DE .tiO.HMA �EC1'4ICA: HOJALATA; P.350.003 

( Definición y aprobao16* de Terminologías) 

1.- NORMAS A CO�SULT.AR. 

2.- OBJETO. 

3.- DDll4IC101'4ES. 

3.1.- Hojalata. 

3.2.- Hojalata estañada por inmersión. 

3.3.- Hojalata electrolítica. 
3.4.- Hojalata diferencial. 
3.5.- Hojalata simple reducida. 

3.6.- Hojalata doble reducida. 
3.7.- Flecha. 

3.s.- Fuera de escuadra.

3.9.- Falta de planeza.

3.10. Bulto.

3.11. Hojalata estañada por inmersión, de Primera.

3.12. Hojalata e.tañada por inmersión, de Segunda.

3.13. Hojalata electrolítica, de Primera.
3.14. Hojalata electrolítica, de Segunda.

3.15. Hojalata con aspecto brillante.

3.16. Hojalata con aspecto mate.

3.17. Grado de Temple.

4.- C'LA.Sll'ICACIOM. 

4.1.- Clasificaci6n por calidad de la superficie. 

4.1.1.- Hojalata estañada por inmersión. 

4.1.1.1.- Hoja.lata de Primera. 
4.1.1.2.- Hojalata de Segunda. 

4.1.2.- Hojalata electrolítica. 
4.1.2.1.- Rojal.ata electrolítica de �rimera. 

4.1.2.2.- Hojalata electrolítica de Segunda. 

4.2.- Clasificación por el aspecto superricial. del estañado. 

4.2.1.- Hojalata con aspecto brillante. 

4.2.2.- Hojalata con aspecto mate. 

4.3.- Clasificación por Grado de Temple. 

4.3.1.- Hojalata simple reducida. 
4.3.1.1.- Hojalata Recocida en Horaos de Campana. 
4.3.1.2.- Hojala�a Recocida en Hornos Continuos. 



4 •. 3. 2.- Hojal.ata doble reducida. 

5.- COlillICIONES GENERALES. 

5.1.- Bases de Compra. 

5.2.- Metal base. 

5.2.1.- Composicidn química. 

5.2.2.- Propiedades mecánicas. 

5.3.- Calidad de superficie. 

5.4.- Estañado. 

6 .. - REQU..1S.L'.J!OS. 

601.- Espesor y masa. 

6.1.1.- Espesores nominales. 

6.1.2.- Masa nominal. 

6,.1. 3.- Tolerancia de masa. 

ó.1.4.- Tolerancias dimensionales. 

6.1.4.1.- Tolerancias en el espesor de la Hoja indi

vidual. 

6.1.4.2.- Espesor promedio. 

6.1.4.3.- Tolerancia en el espesor local dentro de 

una Hoja. 

6.1.4.4.- 4'cuerdos. 

6.1.4.5.- Tolerancias en los lados de las Hojas. 

6.1.4.6.- Tolerancia en el ancho de las Bobinas. 

6.1.5.- Tolerancias de forma. 

6.1.5.1.- �lecha admisible. 

6.1.5.2.- lru.era de escuadra admisible. 

6.1.5.3.- Dimensiones reales. 

6.2.- Recubrimiento. 

6.2.1.- .Pureza del estaño. 

6.2.2.- Masa del recubrimiento. 

6.3.- Grado de Temple. 

6.3.1.- Hojalata simple reducida. 

6.3.2.- Hoja1ata doblemente reducida. 

7.- INSPECCXO� � .RECEPCIO�. 

7.1.- Muestreo de Hojas. 

7.1.1.- Bulto. 

7.1.2.- Selección de Bultos. 



7.1.3.- Verificaoi6n de la calidad de 1a'· superficie
f� ...... 

� .;.:: 1 

7 .1.4.- Verificación de las dimenaionea. · 
1 

¿:_-3 < ,. 

7.1.5.- Extracción de muestras para ens,qos. 

7.1.6.- Probetas. 

'-. .. : 

7.1.6.1.- Masa del recubrimiento del estaño. 
7.1.6.2.- Probetas para ensayos de dureza 

7o2.- Muestreo de Bobinas. 

7.2.1.- Selección de Bobinas. 
7.2.2.- Extracci6n de muestras para ensayos. 
7.2.3.- Probetas. 

7.2.3.1.- Probetas para la determinación de la masa

del recubrimiento de estaño. 
1.2.3.2.- Probetas para ensayos de dureza. 

7.3.- Aceptacidn y rechazo. 

1.3.1.- Aceptaci6n del Lote.

7.3.2.- Reensayos.

7.3.3.- Condiciones para los reensayos. 
7.3.4.- Reclamación. 

7.4.- Inspecci6n. 

7.5.- Certificados. 

8.- METODOS DE E�SAYO.

8.1.- CilcuJ.o del. espesor. 

8.2.- Masa del recubrimiento de estaño. 

8.3.- Dureza. 

9.- RO.�ULADO. DVASE Y EMBALA.JE. 

Y.1.- Embalaje.

9.2.- Marcado. 

APENDICE A .  

A.1.- Informaciones generales sobre el Grado de Temple.
A.2.- Tipos de defectos en la Hojalata electrolítica de Primera.
A.3.- Espesores nominales y masa te6rica de la Hojalata y referencial.es.

A.4.- Composici6n quimica.
A.5.- Propiedades mecánicas.

A.5.1.- Limites de fluencia para Hojalata�



A.5.2.- Lámina para cuerpos.

A.5.3.- DR-8 Especial .

ºººººººººººº 



A 1 

Asunto 1 

Mo ds la Produ.eeiéA 

PI S M O tl A II D O 

Planta de Hojalata 
�tboyAduana 
'!re.aparte 
hOl)raación Plano 
Morim.lanto Prod 
Ccal.Bojalata 
In•pecciá-a .-

rlO&'tAS OE Mla?PULBO Y TRM\lSPORU DE MATERLU. 

ao.J.-"LJV.l'A .• -
---�-------------------...--------. 

Debido a que e.1 correcto 111-L'\i_puleo y transporte del. �t.o
ri.Al da Rojal.a�• se hace indispaiusa.ble para obviar daños 
.a lae bd:>i..'la.a destinada. al proceso., ea de n11icesidad L� 
poet.ergabla aatahleeer Hcniaa qua gaz¡mtis-ti'I ,ma co.w:r�-,;:,t.a 
operación, � tal fin .. adjunta �1 �rio -1� l.a;g ;:-h:r
maa. laa que d.eherán aer ccnplementada.s de acueJ:dc i1l 
Area que la eorr�a. 

Laa lllellcionlJIJ.u aa=pleMmtaciouee a laa :tormaa serán :;,x� 
sentada• por su r8'?=e&entante en La L�iéa d�l día Lnne• 
13 del p1:a. a ara. 1).30 a.m. en la Sal..a de ae,.miai;.ae � -
CCAL. 

aa.¡1rda.-

At:entam-anta, 
.. .·· .• .. ··, 

.·'/
º 

/ / 

,,t./ ;/ 
' ' / ,• .. / '7 .. � - . / ,- .· ---� 

.. . / , .,_., . 
/ ,,..,,,�/' .:: � ,,. 

Ing. Hen.dlio ROaero Pcnte 
JBn Drto.BSRCUICAC'IQdS 

"f SOitMAS TBQIICAS 



1. �·
2 • D91'1Jr1CXCIIU
J. JILNID'Gt.a> Y 'ftUIISPOll'l'II tJ1I aal:DlM

l .1. l. DesestJ.ba.- Pr-xecU.mia."ltoa. 
l.1.2. -ipulAo COll Satroboa. daa. etc.
J.1.l. Vao de �.
J.1.4. Ct.m4ieicnee y ü�i:b!lJdad de itee•pc.1.-:a 4•

8<lltillu al 1aa Plataf�. 
. 3.1.5. carga úxJma de NCJQridad 110bre Pl&t��••• 

3.2. �SPOltB A LA PL.:'QiTA 
---.. �-·----- _____ ......,_ 

l.2.1. Velocidad aáx.ba de tranaport.a de laa Locamo
t:ora•. 

3.2.2. Seguzidad.r:a do Tran.-porte. 
3..2.3. Sqai�io d.e la carp. 

3.3. DI �TA 

3.3.1. oeNJiRbar(;'C) de Bobina•�. lA9 �la-ta.fcxmaa.
Uao de ayste.rs.- h'oc�-lhtieeto.. 

l.l.a. Ubicac.icn de Bobinas.
Ar.as d.• St0Cfk.eo apropiadas. 

3.J.,J. � �!:no de Stock.o al !lmbient.a.

ftG)UCCZOlf 
______ .....,.._ __ 

•• J. BOBI&-"\.1
______ ___.

4.1.1.. Oao de G%U& Jl\tatl�ac unas (,-neholJ). 
4.1.2. Uao del �. 

4.2. IWLro& 

4.2.1. Vao de Jlcnt:GCa:rp•• Proced!aientos. 
4.2.2. Ubi.cac:J.on de nal�o. para la operac.i.Óft. del 

Jlmha 1.ado. 
4.2 .3. UbkllCi,_ de Ba.ltoa eebelado•. lfi'Ytl.u• de St:_g 

4*.eo. 
4J.4. ,saa...,.ht a loe ....,-it:re • el ••11 ac._. 

. -1:- y 4&&1)11é• .. la ..... '-

... / ... 
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,. !Z���U.JDADU 

5.1. -.rimo y Athua·aa ('.9ahia) 
5.2. T.nm�• 
5 • .J. Sojal.au ( CCAL) 
5.4. •laa-ta de &,jalata(Produ�ción) 
5.5. Mo9iai.-nto de �-�os(:i.�'SR). 



IAIMJU 1 

Pecba 1 
Hora 1 
AsJ.stentes : 

• An. •• 1a hal\aaa1m •

AC!'A DS 

Dpto.Esn. 
21.H.76
4.oo p.m.

aef .1201 

ln9. Bstc9ban Miguel. c. , ESft .MAT. n.

Ing. Bernú Cortes D. / CCALBOJ. -

J:ng. 0rl,indo MUlo L. - CCAL.LADO.
Ing. .Ja.,;.u Zegan:a - n!AT 
Sr. Leopol.do Salinas - ?MAT.PI.AH

ar. José Mondajar •• - ,:n,. OPB::l

Asunto : AnO:aM:mt 1m l'lCHMI TBCN:.rCAa fUA MA�IA 
ftJNA S DJSOMOS DS Pf.Atrr.A DB DOJ.:u.\.'fA.-
------·------------------

' BSft (15.06.76) LADO - PLAlt - 185. 

Visi!o y analizado la• especificaciones pa.ra cada tJn'3 de las 
Matariaa •�imaa e Ins,:aoe. M aprobaron y adopt.ax-� la• me-
4idaa que ba continuaciá .. dascriben , 

1. Se aprobaron la• PICBIUI 'l'BOlICAS pa%'a:

- ?BO.J-li Esta� Metálico - Grado Elactrol!tico "Aia .
- PHOJ-2: Acido SUlfÚrico - Grad� Técnico _pu1'o "A". 
- PBJ-3 : Acidi'.> Fenol Salfón.t.co - Grado Ticnico.
- •BOJ-4: ENSA 6 - Grado Técnico.
- PH0.1-5: SUl.fato EstannGso - Grado Técnico.
- PHDJ-6: Dicranato de Sodi� Grado Técnico.
- PHOJ- 7: Acido eróni.co - Grado Técnico.
- PBOJ-8s D•t:ergente tndua-trial - Grado Técnico.
- filOJ-8A: Detergente Industrial - Grado T9Cllico. l\eempl.

·()Al{l'l'Bª .
- Pal:J-,91 Acaite $ebacat:e) -nos•. - No eapeci�icado.

2. No ae aprobÓ la nCBA TBCN ICA1 "su 1 fánJ.eo H-12•·, por ca
recer 4e in.foJlllaci� -.fieiar..te, quedando pendiente •

•••••••••• 
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l. salo que rel.wdoaa a la •tcHA ffCIJICA de ando Me<tálJ.e�. se
t-0 oaae � aáx. ftt e,035 �, Sb1 e.ea �, u, 1.N •
••1' '"-ne JH.N.J (Abr.76). • r..Uá aprab8:da .. u.•�
u.._1_ ele la aoja.lata Bnalla4a y 3tDDftQ (17.Dic. 75), .....
ltia••• de la Soma c::cp.u, 33,3-Nl.

4. t.a r1aa ftCIIi'.!A 7HQJ-l y •ao.:r-•.t ae taaó l48 eapecificac.i.->
nea dada• pclC' el d--, fabrleallt:a :le aete r�ivo.

s. La PBOiJ-5, la9 ·�.tf� 6te.r-• eftabl.aeU... de aell-1,!
clo al �..Sos, -, par au de .ayas par-.a.

l. :r.a. P.T. Pll0.r6 y 7, laa eapecif.i�i,.a.• �i11Laicaa twn:s t.-?
l!ladaa del catáloqo UO&ll01ST "1ltJ.M.A S.A. 7 lA• e�!..fJ.caci >
� Haicaa de la 5ncic1Gpedia "T9cnolop.a JlÚai.ca• por hy-�
acmd � aatl 'Ocnald ,. � s .. er, u qae e•tá ba.ad• an Ame-, ..
ric- a..i.tcai fta\dud.

7. La P.T • .._,_.,. • 1• c,aaider� en ... a laa ps-á«ica• re_,!
lisadae pa loa �. B. Corte• y 3. Mmwl•ju • 14 Planta -
•• SXDek;;.ven. para. t-. .... re�ncta caao Pr�t:o de¡¡� 
... 

a. La 'l.'r. PfiQil-9, ..tá baeada .u1 eapeeifica,:,:ica.e 4.ad.oa por el
üllliG fabrieant:e. laabiendOllll9 ClbNnad� • •at:itu-to.

,. la 1e·refere1Ke a 1aa •iat>a ftaiIO.S �- qaa no t\lbi� 
rca la•- <le aa Nm:ma Internacianal. • Baciaftal, ee aco&'d� 
Gb .. rva:ia. • lo frlturo, de9pQiéa -�• bacer lo• i11UeC't1'eo• y -
eaaayoe � de eei:oa !nMllllOS r Lu � d. rendimi"!! 
to • la PlaaU • 

.. ,. /
. / .. -----. . ,r,. . . 

- ; __ ,. 
- ., - ' ' ., -

.......... ¡ 'iiíí? 

�-.-

, .. 

c. 

---· 
·- .. .

-·--, 
e 

:,---

Sr. Joae Mcadejar 

"' 

//_. i - .,,,_·¡· . . · .: ' � . ._ 
• e: 

. . -

�-. . -_-
/*' e: -- - �--

1 .,,,. _\ rz:._ .:.- ___ . 

... s,;;¡;; ªª"'"ª -·-

-· a::u, - CCM,.JIQ7 - LA80 - NA� - U�d - n:La(l) .-



---------

asn (lt.J'\11.76) PHOJ - 211 

: Pl.anta da "lojalat.a 

• ne� TBCil·tt:..� P..-UA ;,�.at..n .N»a • �

- • ft..-r!A OS ID� •
---- - .,_. __ ,....._ , ____ ,.. __________________ ___, .. _. __________,. 

?UOJ-!- E•ta.1., º"';..itjli�z-;xl� Cr.MJ..;:xcia.l ,.A '" . 
-:1�2- Acido .-.alfls.ri.c��,. tiCD.L=!> �o·A•. 
r..iOJ-3- Acid.o f•n'.31 s:ulr.Óll.i.co,-Graflt> tecni.:a. 
•uo.s-4- mtSA.-6. Grado, tecm.icó.
�5- SUlLa.i:9 S.rtaru-ul�racl,1>, técn.lc.Q.
�no..6- Oicr�to ,.le s.oo.J...,_irad,.>. t��o.
�1- Acido cr:-.i����o .. téc:a.L:o.
� .... ?J-3- 0'!-t��'te tndus+--ri.al-Ori¼do, t�-1..e-o. 
�Detar«jimi: a Cldu� ul�r a.jo,. t«:nic� • 

ll�Hí:i::r?l,a;l!•l!i;4!::- •,:)AJCI'flli .. • 

?aQJ-9-- A��ite OOS(�te)-�o �s?<-'cilicado. 
,.r 

?.a• '1'1• iuer• a���J�s el dia 21��-5. 7ó1 �-g,.m �l .4-.ct� .J• 
a�.:a tio. Jt�.t/1-11. 

. ·\. 

��-.-

cez CCA.L 

PSA .. 

�'D 

uaa· 

aeD,.n.Mr 
CCA.L.lfOJ.t 
�s. nn1. (x.1.·m) 
l"D.JI.-

·---------·-----

/ 



* S:IDBR PBRU*
aill!ROL DB CALliW>

ESPBCU'XCACXa!IES Y 

lfCmlPS ff..Cl!IJ:CAS 

CODIGO : 

PHOJ-1 

PJ:CBA TECBJ:CA 
*************•************* 

l. PRODUCTO:

Estaiio Metálico.

3. USO ESPECIF
°

!CO: Fabricación de
-ánodos para el recubrimiento
electrolítico.

., 

COMPOSICION QUIMICA ( % ) 

Basado en la Norma : ASTM B339-72. 
Grado "A" (Comercial "A")- Alta 
Pureza : 

Sn . 
. 

Pb • 

Sb .• 

As . 
. 

Bi • 
. 

cu . 
. 

Fe . 
. 

Cd : 

Zn : 

NÍ + Co 

s 

99,80 (M!n) 

0,050 (Máx) 

0,040 (Máx) 

0,050 (Máx) 

0,015 (Máx) 

0,040 (Max) 

0,015 (Máx) 

0,001 (Máx) 

0,005 (Máx) 
. 
. O, 010 (Máx) 
. O,OlO(Máx) . 

OBSERVACIONES: 

2. ZONA DE USO:
Planta de Hojalata.
(Preparación de Anodos).

4. TIPO:

�--

Grado . Norma "A"•

(Comercial "A")• 

CARACTERISTICAS FISICAS 

ABASTECIMIENTO : 

- En Barras o Lingotes de 30 a
50 Kg.

- La Superficie del lingote debe-
estar libre de escorias yra 

otras i..rnpurezas o inclusiones
perjudiciales.

/7 � (,.{ t,'""-_y:4;¡_.-�-:_ . · . JO e _, 
. . _ .. ---· �f¡{,_,:/.� l?-��1/13<7

• 
-

� / () i.6 ,) 
íng. Luís Kuon Montalvo 
DIRECTOR DE CONTROL DE 

CALIDAD 
'• ,'l, 
EMC,hds .-· 

Ing.Hermilio Romero P. Ing. Luis Mendoza L. 
JEFE DPTO.ESPE.Y NORMAS JEFE DE PLANTA DE 

TECNICAS HOJALATA 

ChLnbote, 211 Junio-1976. 



f3XDE R� ?;li .i * 

CU:J.lul. DE CALIDAD 

/ 

CODIGO : 

PHOJ-2 

P ICHA T B e B :e e A 

***************************** 

l. PRODUCTO: 2. ZONA DE USO:

Acido Sulfúrico. Planta de Hojalata .. 
(Línea de estaftado Electrol!tiu 

3. USO ESPECIFICO: 4. TIPO:
Decapado Electrolítico de la 

Grado "A•. Técnico Puro. 
lámina de acero. 

COMPOSICION QUIMICA p.p.m. CARACTERISTICAS FISICAS 

De acuerdo a la Norma ITINTEC: 
311.001 

ITINTEC: 311.001:

Densidad (g/inl): 1,834(20°� MÍn. 

Aspecto : Ligeramente turbio. 
s

2
so

4 
• 95 % MÍn.(Acidez total) •.

As . l p.p.m.• 
Cl • 20 p.p.m •• 
cu • 0,5 p.p.m ••
Fe • 50 p.p.m ••
Mn • o,s p.p.m •.

Pb . 5 p.p.m • . 

NÍ : 0,5 p.p.m.
N0

3
+ : 5 p.p.m. 

Pt • --• 
Se . 5 p.p.m. . 

Zn : --
NH4+ : --

Sb : 1 p.p.m. 

ABASTECIMIENTO: A granel • 

so
2

: 40 p.p.m.(Sustancia oxi-
,Reductora) • 

Res!duos-Calcinacion : 100 p.p.me-
-------------------+ 

OBSERVACiafES: Las impurezas son tolerables como Máximos.-

La densidad pue<le ser 60 - 66�Béo 

Ing.Luls Kuon Montalvo
DIRECTOR DE CONTROL DE

CALIDAD 

11 /2¡j ,.-.. 
,' -/� ,. f Jf-·,; / ,:. t / ..1,,(,,. v•· l 

�ti·�.,._,.,·!,;,�,,,-.. • . / . 1-.11,,() 

Ing" Herm io Romero P. Ing .. Luis Mondoz_a
_,,,

L
.-

.-
DPTO. ESPECIFICACIONES JEFE DE 

Y NORMAS TECNICAS PLANTA DE HOJALATA 

�C/'l'ds.- Chimbote, 21 de Junio , 1976. 



* s I r 3 � ? � n e *

CQi'J:ROL DB CALD>AD
33PECíF:CACXONES Y 
NORMAS TF .• O1:ICAS 

CODIGO : 

PHOJ-3 

FJ:CBA T E e B ]: e A 
***************************** 

l. PRODUCTO: 2. ZONA DE USO:

Acido Fenal SulfÓnico (P. S .A) • Planta de Hojalataº
(Línea de Estanado Electrolítico'.

3. USO ESPECIFICO: 4. TIPO:
Agente conductor del Electrolitx: Grado Técnico. 
(Solución Electrolítica).

COMPOSICION OUIMICT� ( % ) CARACTERISTICAS FISICAS 

aasado en Research Laboratory 
UNITED STATES STEEL.

� De acuerdo a u.s.s.

Punto de congelación: 3°C (máx). 

1- ABASTECIMIENTO:P.S.l1. . 65/67 . 

a
2
so4 (libre) 3.0 : max. 

Penol libre 2.0 max. 

so
2 

0.01 . max • . 

Fe : 0.01 

09SERVACIONES: -

Ing. Luís Kuon M. 
DmECTOR DE CONTROL

DE CALIDAD 

�c/l'ds.-

max. 

Líquido Oleaginoso en Cilindros
de Acero de 55 gal. (260 Kg).-

', 
--_-.1¡ I I . I 

, L J( _ .. Lr i-?-,,-�;�';.,.,

. � };í'_J ,/, / •· � /��· �._v __ _
Ing. Hermilio Rom�ro �. Ing.Luis Mendoza L. 
JEFE OPTO. ESPE. y NOru-ms JEFE DE 

TECNICAS PLANTA DE HOJiuATA 

Ch:irc'.lbote, 21 de Junio de 1976. ,.



,. S I :) ER 

caitm<>L DE CALIDAD 
ESP�CI.F�CACIONES Y 
NORMAS TEaiJ:CAS 

CODIGO : 

PHOJ-4 

PICHA - TECB:ICA 
*************************** 

l. PRODUCTO: 2. ZONA DE USO:
Acido Etoxalato i'.lfa 1'Taftol,. Planta de Hojalata.
SulfÓnico (ENSA 6) º (Línea estaftado electrolítico).

--· ··-

3. USO ESPECIFICOs Agente abrilla!! 4. TIPO:
tador de la superficie estaftada Grado Técnico. 
de Hojalata(Solución electrolít,

COMPOSICION QUIMICA (%) CARACTERISTICAS FISICAS 

Basado en Research Laboratory 
UNITED STATES STEEL.

De acuerdo a u.s.s.

Gravedad específica . 

. 1,28

Longitud de la Cadena 
ETHOXY : e; • 7 mfuc • 

Solubilidad en P.S.A: 99 % 

ETHOXY l\JAPHTOL : 48. O max. l\13ASTECIMIENTO: 
a2so4 (libre): lú.O máx.

4.0 máx. 
Líquido fluido, en cilindros.met! 
licos de 55 Gal. (200 Kg). 

,OBSERVACIONES: P.S.A : Acido Fenol SulfÓnico. 

Ing. Luis Kuon M. 
DIRECTOR DE CONTROL 

DE CALIDAD 

,/ /�·1/?'/�/� 'L ¡{:.,� 
--/'/{f//He,;(¡p Ro;,,,�9153� 

· 

-..:;-7·. / r, t.t o 
Ing.Herml1lo Roofero Ponte Ing:tu!s Menctoza L ' 
JEFE DPTO.ESPE.Y NORMAS JEFE D� 

TECNICAS PLANTA DE HOJALATA 

--*-· 
EMC./l'ds .- Chimbote, 01 de Julio, 1976. :· 



• s:rr :-2::: ? 3Rt"' * 
caftlUJI.DBCALmAI> 

PJ:CB� 

ESPBCU'ICACJDIIES Y 
BORIIAS - TECBJ:CüS 

CODIGO : 

:?HOJ-5 

TECBJ:CA 

**************************** 

l. PRODUCTO:

Sulfato Estannoso.

3. USO ESPECIFICO:
Electrolito.Preparación del 

(En la solución Electrolítica) •

COMI'OSICION QUIMICA (%)

De acuerdo a M & T. Chemical

Snso
4 

1 98,0 m!n. 

Sn(total): 54,4 m!n. 
++ 

Sn +++ : 54,1 m!n. 
Sn + : Trazas 
a2o : 0,75 máx.

a2so
4

(libre): 0,70 máx.

Cl : 0,005 máx.
Sb : 0,0005 max. 
Fe : 0,0005 max. 
l?b : 0,002 max. 

Inc 

2. ZONA DE U, :

4. 

X 

Planta de Hojalata.
(Línea da Estafiado electrol!tic

'l'll?O: 

Grado Técnico. 

CARACTERISTICAS FISICl-.S

De acuerdo a METAL FINHISING:

Color : Blanco 

Grnnulometr!a : Polvo cristali-
no. 

Solubilidad(25 °C): 330 gr/lt.

ABASTECIMIENTO 

En Tambores dG Acero de 200 Kg. 

Peso Bruto. 

03SERVACIONES: x Handbook de Proveedores de Reactivos Químicos para 
Electrodeposición. 

1
--...

: 
,\(_"'' . ., - //:· ... .í/t{ _1L· "--¡

Ing. Luis Kuon M. 
DIRECTOR DE CONTROL

DE Ctú.ID¡\D 

f�.-c-:Lo /;:�.-¿¡
:!' 

Ing. He:r:milio Romero P 
JEFE DPTO.ESPE.Y NORMAS 

TECNICAS 

,¡;6tv ...,,I,...n_g __ __,,,L,...u-
1.
�s ..... _...,r"""ie-n-doza L 

JEFE DE 
PLANTA DE HOJiilJ�TA 

�. 
EMCtws.- Chimbote, 01 de Julio, 1976 • .  ' 



* S:CDBR PERU* 

� DB Ci.Lil>Ab 

CODIGO : 

l?HOJ-6 

PICHA T E C 11 :r· CA 
*************************** 

l. PRODUCTO:

Dicr:,r:tato de Sodio.

3.uso �SPECIFICO: Trata.�iento qui-
mico de Pasivación de la superf_!
cia de Hojalata Electrolítica.-

COMl?OSICION QUIMICA ( % ) 
'?:: 

De acuerdo "RIEDEL Dg-.. HAEN Al{TIEN-
GESELLSCHAFT SEELZE-HANHOVER�- . ·- . 

GERMANY.(Hoechst Peruanas.A}.-
, .. ! . 

Grado Tecnico, Cristalizado1 'Na2
. Cr20 ,2H20 : 

Na2cr207 . 99,5 m!n. . 

Cl 0,05 max • . 

so¡: 0,40 ma,c. 

OBSERVACIONES: -

2. ZONI:.. DE USO:
Planta de Hojalata.
(L!nea de Estaftado Electrol!tia)

__. ____ __ 

4. ·rrPo:

Grado Técnico-Cristalizado.

PROPIEDADES FISICAS 

- Punto Fusión : 356°C(400
ºc Dese)

� Gravedad Específica: 2.525

- Solubilidad a 20 ºc;

en 100 gr. de a
2
o :  180.8 gr.

- Color:rojo anaranjadoº

- Cristales: Monoclínicos.

.ABASTECIMIENTO: 

- En bolsas de papel plastificado
de 45 Kg. peso bruto.

/, 4n;/? /?..� ,o 
L./1��7 
---- �º''º 

Ing.Luls Mendoza L. Ing. Luís Kuon Montalvo 
DIRECTOR DE CONTROL DE 

CALIDAD 

�C/rds.-

Ing. ermilio Romero 
JEFE DPTO.ESPE.Y NORM. 

TECNICAS 
JEFE DE 

PLANTA DE HC'jALI-�TA 

ChLrnbote, 01 de Julio,1976. 



•· SI D E  R P E  R U *  

COll"tROL DE CALXDAD 

ESPECIFICACIONES Y 

BOBMAS TECNI'CAS 

1, 

CODIG6'·1

.' ¡-

'�HqJ-7 
FICHA T E e N :I e A 

**************************** 

l.I?RODUCTO: 2. ZONI1 DE USO:

Acido crómico (CrO3) Planta de Hoialata 
(Línea de Es afiado electroúticct 

3. USO ESPECIFIC:Ot .(.. TI�O�

Para ajustar el pH de la soluc:La, 
electrol!t.de Tratamiento qu!mic Grado Técnico (Escamas). 

COMPOSICIOH QUIMICA (%) Cl\RACTERIS�ICAS FISICAS 

De acuerdo IÍRI:iIDEL DE Hl\EN AKTIEt-l
GESELLSCHAFT SEELZ�-HANNOVER
GERMANY. (Hoechst Peruana S.l;) .
Grado Técnico, Esca�as7 CrO3:

- �unto de Fusión �c : 196

- Gravedad Específica: 2,70

- Solubilidad % en p3s0 de cro3:

cro
3 

S9,5 min •. 

Cl 0,02 max •• 
so4: 0,10 max.

OBSERVACIONES: 

/'�{,,te)'-"-·,) __ . --� · ·· 
--/C,.

A ,_------,;��f-1 
:rng . 

1 

Luls Kuon Montal vo 
DIRECTOR DE CONTROL DE 

CALIDAD 

--tít. 
EMC/'rd s .-

a 2O ° C - : 61

a 120 ° C : 69.3

En humedad atmosférica de 35 %1
: 60 .5 

- Color: Rojo oscuro cristalino.

ABASTECIMIENTO: 

Tambores de acero (cilindros) de 

SO Kg. 

" 

_/ ·-"" � '/ . / 
..._,¿;_1,/ . / .,-:J ,,{:,�-. :.:--(: / ... ,�>,¿ /t«A,u�
v rr�-���t) .. ,71¿o ________ _ 

Ing. Hermilio Romero P ��g __ �Luie. ,.Mep9_oz�,.-�.L-• . 
JEFE DPTO. ESPE. Y NORM. ;JEF&."DE 

TECNICAS PLANTA DE HOJALATA

Chimbote, 01 de Julio, 1976. 



-A 'S ::;.: D 1t R ? 3 ¡� t" *

ctaiw>L DB CALIDAD 
3SI:'.i8Cll"1\!1'..CZCBES Y 
HORMAS 7!0CBXCAS 

l. 

3. 

De 

CODIGO: 
PHOJ-8 

PICHA - TECSICA 
*************************** 

PRODUCTO: 

Detergente Industrial. 

USO ESPECIFICO: 
Pre-limpieza y limpieza electro 

-

l!t. de la banda de acero.-

COMPOSICION QUIMICI-i (%)(en
Daa� 

acuerdo n.STM, B-177-68

Na2co3
. 50-60. 

Na3P04,12H20 . 30-35. 

NaOli • 14-16. 

2. ZONA DE USO:
Planta de Hojalata.
(Línea de estaftado electrolÍtic>

4. TIPO:
Grado Técnico. 

Cl\RACTERISTICAS FISICAS 

Forma: Granulado 

Condiciones de la Solución Prepa
rada.-

Agente hu.i.-nectante . 
. 2 - 5

Concentración 

Temperatura ºc 

Voltaje 

: 50-90 gr/lt. 

: 93 ó máx • 

: 6 v.

Densidad de la corriente A/pie 

3,2 - 5,4

Tiempo1 cátodo 1 - 2 mino. 

ánodo . 15-20 Segº. 

1\BASTECIMIENTO: 

En cilindros da 55 gal. en forma 
granulado. 

OBSERVACIONES: Puede ser reemplazado por OAKITE (SIDOR), Grado Técn1 
co, o el PENNWALT-73 .-

íng. tuls !uon• Montalvo 
DIRECTOR DE CONTROL DE 

CALIDI..O 

íng.Hermil1.o Romero
JEFE DPTO.ESPE.Y NORMAS 

TECNICAS 

·rng.tuíS Mena0za t.
JEFE DE

�L,:"\NTA DE HOJALi-�T�

,tcn'(ls.- ChL'llbote, 01 de Julio,1976. 



-. * • "" U K .-.. � -"" d * 
\.'Á'i-�� D3 c;.,,:¡¡Íi� 

BSPBCxr.'.�ltOIIRS Y 

� -r-n::11:ta.s 

CCD'.;:G:") � 

PHO.J-8A 

P:ICBA TECJfXCA 

1. 

3 º 

PRODUCTO: 2 ,, 

Detergente Industrial "OlU(ITE". 

üSO ESl?ECIFICO: 

1
.�. 

Pre-limpieza y linpieza electr 
lítica de la banda de acero. 

CCMPOSICIOM QUIMICA (%} ( En Pese 1 

Z\.)�A r-T.',_ A�· USO: 
P:12.ri�:a. üe Hojalata. 
., ,. t; . de Es�afiado Electrol!.ta) �- ..: ... r;.ea 

rr- � -t -: 
- �-• ·- " 

Grado Técnico. 

CARACTERISTICAS FISICAS 

De acuerdo a i?lanta Colanbiana 

11 SIDORª : 

Forma: Granulado. 

� 

,gQndi.ciones de la Solur.iér.:. P:ce2q-

a�s : 20-25 

Na OH : 60-70 

.l'i:;e:1te humectan te: 2 - 5 

·O"!': c.,t; (:silicato s : 10-15 

Conce..-i.tración : 20 - 4!; -:s:c/It,, 

Temperatura ºe : 80 - 90 

.1\B.AS'l'F-�:t.M:,:FNT,1S: 
--·--·, .. --.;..-.,,::-.-.-

gra,v,.¡::;.rida .:.

0BSERVLCIONES: Reemplaza al Detergente Industrial. segÚn Ficha Técni
ca P-L:':)C-0,Ó al Detergente alcalino FENN'WALT-73. 

/. // (ei C----
--.rJ< � · �-::-,�-- - ..rOI'.>l 

Ing�Luis k�Oñ. Montaivo 
D'.A.REC'l'OR DE CalTROL DE 

CALIDI'd> 

BMC/'l"ds .. -

/') 
--..

�tla.._..·P,'tJ P-na / ;;�·. /y�,.'�. --�Ld�,¿ 
Ing ;t;'r:nllio RanEiro F º - Ing. tu.is Men8'o�� L,"
JEFE Dl?TO.ESPE. Y NORM. JEFE DE ,. 

TECN!CAS PLANTA DE EO."fALATi� 



*St·DEj¡ :?BRU*
COIÍIIOI. DB CALlDAD

ZS2EC:F:r.CAc-.�ams Y 

ROmtAS TBCJIXCáS 

CODIGO: 

PHOJ-9 

p X e B .:. - T B e • X e JI.,

**************************� 

l.l?RODUCTO: 2o ZONA DE USO: 
nceite Sebacate •oos n • (Di-2- Planta de Hojalataº 
Etyl Hexil). (Línea de Estafiado Electrol!t .) • 

--
3.USO ESPECIPia>t 4. '.1':LI.->0�

Protección contra la abrasión de No especificado., la superficie de la Hojalata.

CC>r-ll?OSICION QUIMICA CARACTERISTICAS PISICAS 

Basado en PENNWALT CORPOP...!�TION IN- De acuerdo a l?ENNWALT CORP.INT.CH 
'l'EaNAC. CH. División. Div., 1 

Peso molecular : 426 

Indice de l',cidez(mg.NaOH): 
g 

0.1 máx.% 

Indice de saponificación 
(mg.KOH/g) : 260 °C. 

- Color (100% Gardner) z 4 máx.
varrish scale

- Viscosidad (l00°/4c lOO ºF):0,115
poise. 

- gravedad especd'.ftcar��,§� ::0, 911
:.: :36' 

r. (,. . -.\\ 9,3 ... 61 gr/ J. n ,1...0S/'Ja.i.: .: � t • . , "" , <> 

- ¡ ... ,; s , ... e dr .... P.e-f·.,.,a,- ,, ·,' ..... ¡�ad ( <' :..) • ......... -'• ..... ·- • - � • •• '\,o - ... ..  -- • •  � • 

1,451. 

- Soi,;J:::D f dad en ag-.¿a ( �; 5 ºe) : Ins.s;
luble 

- l?tmto de infla...--nac:d.Ón - 2150,C
- Punto de encendido = 257°C

- Punto de ebullición = 256 °C

( 5 mm)
- :.',__-_.-:.to C:..:,; congelación = - 48 ºc.

JraASTECIMIENTO: En cilindros de 55 
tt� 1 A 1, rruido nieaainoso espeso .. -

OBSERVACIONES: Es reemplazado por Aceite de la Pepita de algodón u 
otro aceite vegetal, siempre que cu.�pla con las Especi-
ficaciones.-

-rt¼// ti .... 
�-l��--=··' - ---�---·"·.,-- fi/3/

Ing.Luis K��-Montalvo 
DIRECTOR DE CatTROL DE

CALIDAD 

/ J/4-,..�· 
l . . ( . � / 

I . /. , ···l.¡ 

-l"ff �A &�-�,V B,;:
vt-0

. ·, . .  '. :-J����-·-·_· --
Ing. Hermilio Romero I?., Jng., Lufs Mendoza L. 
JEFE DI?'l'O.ESPE.Y NORMAS �EFE DE 

TECNICAS :2LAN'r-A DE HOJALt�Tl'1. 

Chiraboter 01, Julio,1976. 



13.- lieclamoa Y Material de Retorno. 

El Producto Hojalata Estañada, en lo referente a la Aten

cidn a los Reclamos, est, comprendido en la Política de Rela

ci6n con los Clientes y cuyos Planes de Accidn definen su 

Organicidad y Punciones. Este Comit, está integrado por los 

Gerentes de Operaciones, Ventas y Control de Calidad. 

En los Procedimientos de Reclamos se señalan las pautas 

sobre ,atoa, en relacidn a su Volumen (Ver punto 1.3.5 , Sec

ci6n I ). 

14.- Planes de Reducción de Costos. 

Siendo necesaria la obtenci6n de una Reducci6n de Costos, 

las Gerencias y Direcciones deberían dar el mh:imo esfuerzo 

en motivar al Personal para así lograr mejores resultados. 

La Circular GEGE (02.06.76) CIRC- 410, señala los linea

mientos de Política para lo expuesto. 

La Planta Hojalata respondi6 a las eepectativas debido a 

que era una Planta de Fabricación recientemente implementada, 

por lo cual se consiguieron logros econdmicos. 

�oda acci6n que se �omaba referente a modificar Procedill 

mientos, M6todoa, Sistemas de Trabajo, Ordenes de Trabajo, etc. 

coadyuvaban a la Reducción de los Costos en la Planta Ho j al.ata.¡

Así, se implementaron : 

- Estandarización de la Producei6n, por lo cual se racionalizó

la Producci6n, desde inicios de la Puesta en Marcha, esta

bleci,ndose la Fabricación de 27 Items , atendiendo a los

An4lisis del Consumo Nacional de Hojalata. El Memorando

cuya referencia : MERO (30.01.75) adjunto, explica en deta

lle lo eapuesto.

Un Sistema adecuado de Embalaje y Acarreo de Paquetes, el

cual :ru., e1aborado por Ingenier!a Industrial, conforme al.

Informe: INDO - 0,1¡77 (Noviembre 1977), con lo que se

conseguiría mayor fluidez del Producto Terminado.

- Métodos y Criterios actualizados de Inspecci6n para aon el

Producto Hojalata, el que conllevaba un Plan de Visitas a

los Usuarios de la Hojalata, con el Personal que intervenía

directamente en la calificaoi6n definitiva del producto.

- Recomendaciones de orden T,cnico para los Procesos y los

requerimientos de materias primas a los Proveedores.



-o -

CIR CULAR 

GEGE {02-06-76) CIRC - 410 

A 

Asunto 

Gerencias y C'ir::!cciones 

MOTI\IÁC!ON EN EL PERSONAL PARA 
OBTENER RE9UCC ION DE COSTOS. 

---- -------------------------------------·-----------·--------------·--·--

Siendo necescrio obtEne;- u��a Rcducci5n c2 C(:'stos, los Gerencics y Dírf'ccb 
nes dcr6n {::l m:::ximo esfuerzo en motivcr o �u personal para asr lograr r,,ejor.; 
resultodo;. 

l.c motivc:ción consistirá en un Fiante-::-,,ii:!nto con-:reto scbre un método o pré:c
tic.a operctivc y/o ocfrninishotiv:::! qv·� per,,1itirá mejorar �:JS resuitodos ''CUE -
SEA TEC ¡�-.: lC/. Y EC 0:'-lOf\·-·i!C.L-i·/Et--!T E FACT ¡�, =.E DE REAUZAR Y CUYOS E
FECíOS SOt:KE LOS COSTOS SEAN PERf/lANi.:N-iES 11• 

... d ºd 1 ' • , ' 1 ' 1 1 • • , ¿ b 1 o o , eo en o reaucc 10n ce cestos, corr.o rC;_;u tcao c.::: su cp 1coc ,o� e e -
tener un ::::fecto Fositiv.) sob,e le:; bc-:1-eficio:; de :-i:..•e:;1ra Eír,pres� es decir: 
1CUE El �EhiEF lC 10 QUE P�ODUCE LA .t-.PLIC/,C !·Ot--1 DE LA IDEA DESE -
SER SUPERIOR AL COSTO DE.DESARROLLARLA 11• 

lo Reduce ión c1e Costos puede epi iccr:c cn�re otros cosas e: 

Aumento en b efi ·.::?ndo del persor10I, 
Disminució:i d� dern:xas en lo Producción 
Optimizc-:ión ¿�; /../,antenimiento 
Ahorro e!"l el consur.:o de Materias Frim=s, Repu€-stos y 
Moterioles esooc iclmentc en los ¿e lmportac ión. 

-' .,,,,. ,� , G . •...,_u::; '-tcerc.� rcz1cn1
Cméte. A. P. (r)

GE�ENTE GENERAL 

/4-/,'--J,< e,�
� -��,T ..... t. ' - ,, I ,. • • 

� r-::-. ..1.,, '7-f't-v ·"'  / ' 
.. ': 7 . . ,/ ' t: • ' • . • -�

í ., ¿.__ e_:_�-· ... C-<.-;.. ( .. �, --· 
,- -

�-

.} ( .. , ... _ �--.:' .,,. '---.. _, . .



S l DER PER-U 
LIMA MEMDRANDUM 

Ref.: 

Aaunto: 

A i;E1n.ción: 

J.:ERC ( 30 .. l. 75) 020 

ES'I/IJllüARIZACICN DE IJ... !:RODl,'CCTON 

I:ng. Luis 1-lendoza. J.J. 

Jefe de la Planta de hoja.lata 

Adju...'1to a la pte. ::-:-emiti�s como resultado del análisis del consumo 

na�ionaJ. de hojal.ata, los items que a nuestra _c;,piniÓn podrían ser pro

cucidos por la nueva planta de hojalata. 

Los c±iterios seguidos p� deter.ninar los items e produci�se fueron 

J.os si6uie..'1tes�

ª· -

'.!. -

,.,.,,., �·-, _, ... --= -'-.: .,.1" "' los o ,_¡ .. e pe.:.-:..:..:.. .... �- a e.� cas s 

r:..?..!: :J.esfavora'.:iles, produccic?:1�s de tli;O ci.s e.e 60 '.i:1·1 tri:=es�ra.les 

:pJ::- i tems, o sea 1� producción :.::t>r:i:·es::;,c::--.die.te c1. r:eao tu:r:::o de 

traba.jo. 

.• r,-. , • ol .; l ,=....., 1''!'° 27 "":.Lil--UJ� ·- - __ _. .• - , .., 

�aa.:ptarse a. c.ic1'o it�. 

:>.e 

a.. - El él.nc:10 .;.el i te.i:i N� 1, a :;,e��a, rle e!'l:::ont:rarse cle·::·a.jo de l.a.3 espe

cif'ic::?.ci::,:ies de la. planta, ::;e le ��1. inciuidJ por el vol:.r::z:en de ,'>U 

�0nsr::::.o, �u in�u::;iÓ:: deí'e!'litiva c.e·'.)e�á �er de::inid..a. por C'ds. 

. I I 

•• - •• j I I 



f'..'!, TACr-Jt. 543 • PiSO 11• 

TELEFON!J 283450 

l:M?RESA SIDERURGICA DEL PER!J 

SIOEAPERU 

<DECRETO LEY 19034) 

C�BLE: SlOER::'EMU 

TELEX 3540270 

LIMA · PERU 

- 2 -

f'.- En los ca.sos indicados con un asterisco la dirección del 

·soporte de la tarµna corre paralelo a ese lado.

Envia.!llos esta racionalización, para que se sirva (��4"!-fl!2 con 

los 'técnico� dé SIDOR ., __ - :, la posibilidad de producir lo-pro

puesto, haciendo incapie1 en la. influencia de los anchos, núme-

ro de items, y volumen de producción; en la productividad y :funcio

na.:w.iento de la planta. 

Debe analizarse los items con revestimieno dife�ncial, especial.

mente el 10,17 y 20 que incluyen en W1a de sus caras, el reves

timiento de 1.35 por caja base, la que se encuentra :fuera de las 

es2ecifica.ciones de la. plar1ta, y q1.:.e segÓ.r1 tec.eI:JOs entendido podr:Ía 

ser producido. 

El objetivo de SIDZR.?.C:...iU es bajar el.- nbero de i te.I1s a prod:.;.cirse, 

ur.a su;erencia rn1estra es bajar de los 27 i-:e::ns prepuestos a e.pro

xi-::-..ada......er..te 20, por lo que c1.sradecer2os hace!' el es�c:d.io pertine:1te, 

e:{?lica."'ld.o por c2.do i "te.:"':1 desca:!"-:.a.'1�0 lss r�zc:ies e.e esa c.e'ter::rl.na

ci6r.. Es e�o:1sa2i:!..ic:.a.cl ·.,r..:e3'tra. c.eter:r.ina.r la esta..,,d::>rizacién !:l.?.s 

( 
., ' opti:Ja, por'lo que espera.::nos e. la bre·.ed.acl S';J. :.:-::::;p:..:.est-e. u..--ios 15 d.:..a:;), 

. .:, . ., a fin de co.rr..1...'licar a los clientes la 2;a.ma. de n:.:.es-cra. prol.:.ucc2ún .i 

:poder • • ., ::l 1 dete.ri��ar con ex�ctit�d los vclunenes de J..n:?0r:ac2on ·e -ª

�"-teria pri ,..,a. 

U,..Írc·;. 

ce; Gerencia de Ventas 

Pl1."'le�-ien�o y �esarrollo 

I:,g. Zoilo V,lld.i�ria 
f'ile 

.,,...-- ·· \·· • •• ->-· ... ... - -l. 
'- . 

- T • ' 
1 

T .Lng • , ... ,t.u. s .tU'ena s .J..J. 



ESTANDARIZA.CION DE LA HOJALATA 

llBII :ISPESOR TEICPLB ANCHO LARGO REVESTlllDNTO PESO (T.M.) 1973 

l 0.17 9 431 # 757 0.25 1,200 

2 0.17 8 823 #. 620 0.50/0.75 1,600 

3 0.17 8 695 816 0.25 1,500 

4 0.19 4 875 # 734 0.75 6,300 

5 0.19 4 876 ae-, I 0.50/0.75 3,500 

6 0.19 3 880 868 # 0.50/0.75 1,400 

7 0.19 4 854 I 719 0.50 ,10 

8 0.21 ., 650 # 844 0.25 300 

9 0.21 HU 726 764 0.25 3,600 

10 0.21 3 749 645 0.25/1.35 250 

11 0.22 4 858 # 719 0.75 1,750 

12 0.22 4 798 I 855 0.75 1,090 

l.3 0.22 ., 617 727 0.25 1,050 

14 0.23 3 808 624 # 0.25 300 

15 0.23 ., 776 586 # 0.25 390 

l.6 0.23 4 868 # 672 0.50 680 

17 0.23 ., 720 816 0.25/1.35 1,050 

18 0.24 2 685 751 0.25, 2,250 

19 0.25 4 798 # 855 0.75 2,750 

20 0.25 u 725 764 0.25/1.35 4,300 

21 0.27 ., 112 I 508 0.25 420 

22 0.21 , 543 # 724 0.25 4,000 

23 0.27 9 672 I 856 0.25 320 

24 0.21 ' 549 650 0.25 550 

25 0.28 ' 500 706 0.25 1,600 

26 0.33 l 615 I 865 0.50 'ºº 

27 0.36 1 545 # 775 0.50 180 

43,000 

NOTAS: El sentido de la Laminaci6n corre paralelo al largo. 

I: Lado paralelo a la direcci6n del Soporte de la Tarima. 

H: Temple entre 4 y 5 .

- Tener especial cuidado en el Do�le Reducido, o sea los Tem

ples 8 y 9 ,  de tal manera que se establezca si lo

podemos producir.



15.- Desarrollo Tecnoldgico. 
 

Siendo los Insumos (acorde con la Paten"oé íF��ostan) :
en su mayor parte, productos de importación, era de--' 1'1por
tancia fundamental la bt1squeda de posibles sustitutos 
nacionales, total o parcialmente, como lo fué con el

consumo de Detergenteeindustriales nacionales, usando en 
mezclas del 401, con los de importación (Penwalt) dando 
resul.tados aceptables, con el inconveniente del incremen
to de la corrosión en los tanques de Limpieza y Enjuague. 

También f'u.é posible la modificac16n del Sistema de 
Rodillos Conductores y hacer la conexión al Sistema Anodo
Anodo (Grid-Grid), debido a la falta de repuestos de im
portación, para esta Sección de Limpieza y Decapado; los 
resultados fueron satisfactorios, lo que 1ncid16 en la 
calidad del Producto (eliminación de los Pan.tos de Arco), 
así como la disponibilidad de contar con sus Rectificado
res para reserva; y la economía del Detergente. Los Memo
randos: - PHOJ (29.0ó.78) O�ER - 0181, y 

- PHOJ (03.11.78) OPER - 339
detallan lo expuesto.

Diversos estudios de la Performance de los Procesos 
y del Producto de Hojalata, se hicieron en Laboratorio CHOJ: 

- Porosidad de la Hojalata.
- Soldabilidad de la Capa Aleada.
- Laqueabilidad.
- Hojalata para Froductos Lácteos sin Tratamiento Químico.
- Otros ensayos especiales: I.S.V., Pickle Lag Test, etc.

Colocación de Recubrimientos diferenciales para la 
Empresa PNRULAC S.A. por razones econ6micas (economja en 
el consumo de estaño) y con garantía de calidad de la 
Hojalata estañada. 

16.- Logros de Producción y Calidad. 

El Anexo 1.6 :· Informe, CHOJ {08.02.'/7) OCAL - 026-A 
muestra los resultados de la Producci6n Anual 1977 de la 
Planta Hojalata. 

Se puede apreciar los logros de calidad obtenidos en 
la gestión de ese año (lo que significan logros econ6micos) 
por los motivos que se recomiendan en dicho Informe. 

El Anexo 1.1: Informe, CHUJ (14.04.78) CCAI, - 079-A , 
el Anexo 1.8: Informe, CHOJ {14.04.78) OCAL - 079-B ' 
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CUADRO COMPARATIVO 

Sistema Rodillo Conductor. 

LiDlpieza y Decapado Eleotrolftioo 

BQUIPO.: 

- Bn lilllpiezas electrolíticas se

usan 2 rodillos Conductorea de

Cu-Ni-Cr.

- Bn Decapado se uaa un Rodillo

Conductor Carpenter y un Rodi

llo CU-Ni-Cr.

- Bn limpieza se uaan 4 Rect:i.fi

cadorea de 4,000 •P• c/u .

- En Decapado •• usan 4 Rectifi

cadores de 4,000 •P• c/u .

- En Limpieza y Decapado ae uti

lizan Re&stato de ajuste fino.

CAJ,IDAD : 

- Se necesitan Rodillos Presiona.

dores en buenas condicionea pa

ra hacer un buen contacto con

la banda y Rodillo Conductor y

evitar la formación de Puntos de

Arco.

PERSONAL: 

- il presentarse un defecto(�

toa de Arco) para detectar eu

orígen se recorrería toda la

Línea (Liapieza, Decapado, Bsta

ruado, Pusidn y Tratamiento Quí

mico).

Sistema Grid a Grid. 

Limpieza y DecapadG Electrolítico 

- Se pueden usar Rodillos recubier

to con Beoprene de fabricación

Nacional 6 met'1.icos (mejor). No

es recomendable Neoprene ya que

es atacado por agente químico

(Soda c,ustica) y t,rmico (Tem

peratura 80°- 90ºC) 

- En Decapado se pueden usar Rodi

llos de jebe. Se trabaja con

H2S04 al 2-5 J y temperatura

ambiente.

- En limpieza se utiliza un solo

Rectificador, 4,000 amp. e/u .

- Bn Decapado ae utiliza un solo

Rectificador, 4,000 amp. e/u .

- Bn Decapado se utiliza un Re6s

tato de mqor amplitud.

- El Rodillo Presionador trabaja

ría como Escurridor ya que al no

haber corriente en los rodillos

no habr.4 posibilidad de forma

c16n de Puntos de Arco.

- il presentarse un defecto se

4escartar!a inmediatamente estas

dos Secciones (Decapado y Lim

pieza). No se tocarían para na

da estos Rodillos.



AY. &tio • .Antúnea 
de llayolo •/a. 

Tel61. 3141 
Telex: 44031 . PE. 

EMPRESA SIOERURGICA DEL PERU 

SIDERPER U 

O, - l. 19O34 
Av. Taon.a 543 · Piso 11 

Tel6r. 283450 
Cable: Siderper-6. 

••• 

IHDERCBI 
Telez : 202'70 • PE • 

SIDEBLIM 

Chim bote - Perú ªAftodelaAutenaad" Lima • Perú 

•.

. 

. 

MEMOBApDO 

- Sll.

=��)bl1ti��..=..���� 
(Da 'locUllos �s & Grlcl a, Gri4 • 111111> B10J (oo-06-78) -
Ol:1!2 - 181) Sntc:1&n&>se ele lmnediat;o Jac pWlba6 eco nsul.tados 
p::ISiUws: a la 1'tcha 110G � opmm:10 s1n dU1cw.tad -
aJgum 7 en ccms'lim1te c:b3anac1& • lo l'llfeaute a la ¡iarte o
ptntttw. CC1D0 la oalS� del produc:to. 

ED c,a,nto a la balm.ci&i Bcaa&:Elca ee esta llev&rldo un coatrol
del prooe.a pan. un !nf'crm ftal.1. Oonpa.n.Uvo. 

coo · 197 8 • í:? 3 9 O. ú 4 



EM"pffiA.,IIR� ';,ERU 
A,r. B�o. A.at-611.es

de Ma�olo •/•. 
Tel61. 3141 

Telez: 44031 · PE.

SIDERPERU 4 _¡ 
o. L. 19034

• ••
SIDERCBI

Cllimbote • Per-6 
118111111 

llm'(t-u-,e )caa-s 

A t 01918:& a •. � . .: .. ¡f - t 

Av. Taena 543 · Pi.o 11
Tel,t. 28H50 

Cable i Biderperú 
Telez: 20270 - PB.

SIDERLIM 
Lima - Perú

a JUallaaaYS 
T .1.,1, • 8., 1, S-&., LC..C. 

�---,,.._ • ._..._,.__.....,...,...,_. __ .,_ •• .u.Q4..st --.... ••••· _. ..... A. 1 - .........

.... .. - ............ a la ••• , ..... lu •. ,.,., 1 .. la ...

- ..... ,.., .._,, ......... lcl8 ....... ....-uwa --- lA-
1ilWl l ab'9• Jaa&a lln.. 

Bn � • 111 � • .....,._ w W'K&lfalt• r u u roto 10I 
�-Ja�ean..Ubiolmco-,�•lua 
......... 

Mtl!M!I 5'Mll-ídit411 :- • ,__ 4Ultd1ma n\1 • .-cado eta1. el 
� Orl4' Qrld .. ••-'twtn. �s.a. 7 ....... JM 
;;p;1 11B,Jta df'!lllilm • el .._ IIDT ( »-06-18) a1IB • U�

Nrllntlal:, el a..tSo c1a emetM· ............ 

P!sna42 .IJaefa:?lfttee : - a. -,st.lli, • Ulu.lto .i tadlilo a. alat;e� 
• tia NIIWo o,,Aa,tar • pt4 l. pid.: lo alao flll8 -. m 11.ao �ta
._ dll1 .,,,....,._..,, .. loa ADnlca � • el -.la 1111 �l-=
etm. 
ID!4M'9 EertmJ'Mae a• •••a. ...,.. pr�lm te•;- Is • la 
ocinta,:d.actAn � • 1CIII •••• • � 7 Jaa1o. la d&lo m ,-.. 
Ja Nlact.6a ._, ao. la++AdtlD JI! • lo ..i • 1'111 evra,d*"-

.,..._ te tltaWI 91,._ e1 W1 E 11111 m.atrQ\ho a la .,,_,,. ___, 11 
eca .. te•q 1, WIO W 86,000 1111illlr aca - ----.at1e1e&6a .. 1A _.,
ita. 8'" ; 12 .,./J.w fd& UJwa ., ot1r0 tee r .. 6,000 u. 18 pa/
Ju. rli: :, Upa/ltll....,,, U, 1 __,oa la&S.W'oetM.611 
.. , ...... a,«Aae11'rt.

++ 
-' • ••••• ••n>aar .. aa al�• .. • •er ecma • uTMla ao

• ba v11fx1o ,a ..... 611 Nr1•1'1 oaa la .._ae16a •utliillt • 
a. r&r: •·

Da - ... u.ao Ja 6JJn. ••• �, a-069 .... Ja �"' .. - ... 
....... em ......... • ,�000 _, so, 



f 1
1 11
 

14
 

...
 

�
 ..
 --

�
......

.. ...
.. 

s
 
t,t!

!.
11!

! 
e,'

 
g 
..
....

� 
l.!IIJ

 
!"'

ce
 �

 
•

,, 
o 

I
 

n �
ez

o'
�

'I!
 :

"¡:
1�,

1�,
i¡1

i ,1
:: 

'i,
 i!

''J
I: 

r�
;�

},

1:#
-...

 
,,

 
11

 
' 

*li
t�

 i
f 

� 
i 

l&
J

 
! 

u•
•�

1t1rr
f;

,;
_:

;�
-�1

,·
r 

j!
i:

--
� 

.
:

�
'"

e
 

•; i �,
 __

R
 

4
. l 

,.
 

rw
 

!"
 

nf
 ¡

ti
!

--
:¡¡

 
•a

 
.•

. 
11'

l 
1 

1 
-

.
3 

• 
. '

 
t 
I 
f 

8 
.. 

1 
• 

f 
f 

1 
.. �
� 

.

,
 

1
 

i 
� ¡

 
� �

 ¡
 ! 

r 
! 

i 
.1

 1
 1 

� 
1 P

 • 
, 

� 
í �

�L
. 

•
n

-
!

J
o

J 
,. 

i 1-
11

 
1 

r !
 t.

 -,
 1 

1 
'!l

 

,=,
 

'
 
1 

1 
5. ;

�1 
¡� 

t 
t. 

' 
t

;
 

' 
l 

. 
<·

 
l
 

. 
i
 

fl'"'
 

:: 
.
 

. 



detal.l.an l.a Producción de l.a Pl.anta Ho�laj�-- ep �1:. l1rimer 
Trimestre de l.�78, observ6ndose que los :índices.dé calidad 
se mantienen o se han mejorado, para los diversos ftems. 

El. Informe : Chimbote, 5 Octubre 1978 - s/n del 
.Anexo 1.9 , muestra l.a performance del Laboratorio CHOJ 
como Servicio de al.ta calidad para esta Pl.anta. 

Constituye objetivo fundamental. de la Producción y 
Produotividad, el. logro de sus mejores indices (Ratios); 
por ello filé necesario racionalizar l.os recursos de l.a 
�l.anta Hojalata y l.a Empresa Siderperó. a f:!n de obtener 
l.os mejores resultados. El Acta de Reuni6n (23 Octubre 
1978), manifiesta la definici6n de los Ratios, a fin de 
que la Informática de la Evaluación esté actual.izada y 
estandarizada y se pueda efectuar su consiguiente costeo. 

Los consumos Unitarios de la Pian.ta Hojalata (L.E.E.) 
alcanzaron los siguientes valores : 

- Estaño metálico 6.8967 Xg/Ton 
- Acido sulf'drico 1.7615 
- Al.cali Penwal t 0.6865 
- Acido Phenolsu1f6nico e PSA ) 1.2857 
- Bioromato de Sodio 0.3071 
- Acido crómico 0.0106 
- Aceite Di Octil Sebacato ( DOS ) 0.0113 
- Acido Sulf6nico-120 0.0066 
- Sulfato estannoso ? 

- Acido Etoxalato Naftol Sul.f6n1co (ENSA) 0.0141 

Estos valores corresponden a la Producción Anual 
de 1977, y están referidos al..peso de .A.cero Base de 
28,742.6 Ton, y ceyo peso de Hojalata Estaflada fu, de 
28,924.4 Ton. 

" 
..

..

..

" 
" 
.. 

.. 

El Anexo 1.10: Memorando, CPLA (Ch, 10.03.78)COFE-010 , 
1 

analiza l.a Gestión Operativa del.a PHOJ, Febrero 1978. 

Del.a adecuada performance de la Producción .- signifi
cará l.a aceptacidn de la Hojalata Estañada y en caso con
trario, su recl.amaci6n por los usuarios. 

Del. 1º Enero al 30 Noviembre 1981, l.a Hojalata Esta
ñada de Siderperó. tuvo reparos en calidad (Información del 
Departamento de Servicio y Asistencia Técnica a Clientes), 
segdn lo siguiente : 



•Aao• la A.e...._.., 

1 •.ao A.M. 

A..aOi COtMUMINJO N ACIA DEL l'10cV78. 
(DEFINlaON Dl MTIQS).• 

....... . 
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cr1mlnmdo datp •• ., � -
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- - •
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,., 7.4 
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Total. Hojalata Estañada Vendido 43,812 Ton. 100 f 

Total Reclamado 550 Ton. 1.26 1, 

Total. Aceptado 102 Ton. 0.2, J 

Mgtivos 

Templ.e 40 Ton. 

Marcas de Laminaci.6n 50 Ton. 

Manchas de Agua 8 Ton. 

Otros 4 Ton. 

Total : 102 Ton. 

Finalmente, se debe señalar que la Comercializacidn de la 

Hojalata, requirió desde sus inicios un Sistema que permitiera 

su Talorizacidn con mayor preciaidn, por ser un Producto de 

el.evado Costo. 

Así, se determind el Procedimiento para la Comercializacidn 

de Productos Hojalata Estañada, por disposici6n Gerencial., la 

cual se adjunta. 

ºººººººººº 
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SIDBRPBllU 
Cbilllbo-te 

(ANEXO; 1.1) 

PROYECTO PLANTA DE HOJALATA o•oo 

l..- BSTUDIOS � GASTOS A.DMIFISTRA.T.iVOS. 
L 

1.1.- Preyioe aJ. dia dei Cierre de¡ Contrato.

Los estudios se iniciaron a Enero de 1972 y traba-

3aron un equivalente a dos (2) Ingenieros a tiempo coaple

to. Día de Cierre del Contrato : 18.10.73. Sueldo prome

dio por Ingeniero : S/. 25,000.00 solea, considerando 50 � 

por Beneficios Social.es : 

25,000 x 22 x 2 x 1.5 a 1'650,000.00 solee . 

1.2.- Guto• A4e1ptatrat1vos be•ta la Bntracla en Operao16n. 

Entre Octubre de 1973 a Abril de 1976: ,o meses . 

Durante este perfodo trabajar4 el siguiente personal: 

- l Ingeniero Jefe del Proyecto, 30 meses (10/73 a 4/76)

- l Ingeniero .Aaiatente del Pro7. ,O meses(l0/73 a 4/76)

• 1 Ingeniero de Dieeflo, 14 mese• (8/74 a 10/75)

- 1 Ingeniero Kec6nico Inspeotor, 10 meses (6/75 a 4/76)

- 1 Ingeniero Electr. Inspector , 10 meses (6/75 a 4/76)

- l Ingeniero J.Dal.ista de Programaci6n, 10 :m.eaea (idem)

- 1 Ingeniero Eleotrdnico Inspector, 8 meses (8/75 a 4/76)

!L'OTAL 

SUBLOO PE.OIGEDXO 

Jlonto 

TCY.fll ESTUDIOS 

s ll2 Ingenieros - mee . 

: � 25,000. 00 Mensual.. 

: 112 X 25.000 X 1.5: i 4'200,000.00

( Incluídoa los Beneficios Sociales ) 



2.- MAQUINARIA �.BQUIPO. 

2.1.- Parte ;;rm�ortada.

2.1.1.- Del Contrato : 

ANEXO 1.1 

a) Equipo Blectro-mec4n1co incl�endo Patentes,

Transporte, Superv1s16n del Konteje y Puesta en

Marcha, eegdn Cap. V, Cl4usu1a 5.2 •

MONTO: 11'357,528 1 CAN • 454'301 Soles .

b) Repuestos, segdn Cap. T, Cl4usu1a 5.4

395,400 1 Cil : 15'816 Solea • 

e) Reajuste de Precios, segdn e·ap. V, Cllusula

5.5.1.1. : Fecha 11m.ite de validez de precios

31.oe.73.

I I¡,Fecha del D.a de Cierre del Contrato s 18.10.73 

MONTO : 105,075$ Cil : 4'203 Solee . 

d) Gastos de Aduana : Estimado el 5J de la Parte

Importada.

MONTO : 23' 505 Solea

e) Seguros : Inclu:!do en el Costo de la Maquinaria

y Equipo, segdn Cl4uaul.as 5.1.3 y 2.e.1 .

2.1.2.- Directo por SIDERPERU : 

NO HA.Y

2.2.- Parte Nacional. 

2.2.1.- Del Contrato s 

a) Equipo lf.l.ectro-mecAnico incluyendo montaje,

segdn Cap. T, Cl4usula 5.3 •

MONTO s 70'895 Soles . 



ANEXO 1.1 

b) Reajuste de Precios :
{::Jl8LJ

El. monto anterior incluye personal por Montaje

y Equipo Electro-mec4nico. AJD.bos estén sujetos

a variaciones de Precios, Cap. V, Cl4usu1as

5.5.2 y 5.5.2.1 del Contrato. El 30� del

monto anterior se estima que es Montaje y el

70'1> pertenece a Maquinaria y Equipo.

La colocacidn de las Ordenes de Compra, de

acuerdo a los Calendarios Lineal.es de Avance

(Mechioo y n,ctrico) del 19.04.74 enviados

por lllTSUBISHr con Carta LDI - n 052 , deben

haberse terminado en Mayo de 1975.

El tiempo de desfasamiento entre la fecha de

lferta de Precios (27.02.74) segdn Carta LD1

202 y la fecha final de colocacidn de Ordenes

de Compra (Mayo 1975) serfa de 1 año 2 meses

que puede redondearse en un afio.

Aplicando un 2� por Inflacidn al 701, de los

70'895,000. resulta : 9'925,000.00 Soles.

Para el Montaje, el tiempo de desfaeamiento es

de 2 afloa (Octubre de 1975), siendo el Monto

por este concepto, el resu1tado del'°" de

70'985,000.00 afectado el fndice de Inflacidn

de 44j, este Monto es 9'358,000 .

El Monto Tota1 por Reajuste de Precios es: 

19'283,000. Soles. 

2.2.2.- Directo por SIDERPERU : 

NO HAY. 

TOTAL 14A.QUINAliIA Y EQUllO s 5ee•oo,,ooo. Solee 



ANEXO 1.1 

,.- OEB4S CIVILES. 

3.1.- Diseños e lng9nier!a. 

3.1.1.- Est& incluido dentro del Monto Total. de la.a Obras. 

,.1.2.- Mayores Costos de Ingeniería por cambio de lae 

caracterfat�cas del Edificio Principal., segdn Carta 

LJM - D 058 del 23.04.74 de JUTSUB1SHI 7 Orden de 

Compra Nº P.o, - 001 del 25.03.74 . 

MONTO : 4661
000. Soles . 

3.2.- Obras. 

3.2.1.- Edificio Principal., segdn Contrato del �9.11.74, 

C14usula 2 .1 

mo�ro :,c)'255,000. Soles . 

,.2.2.- Reajuste de Precios del Contrato del Edificio Prin

cipal, estimado en 44J del Monto ,.2.1, por haber 

transcurrido 2 años de la validez de loa Precios 

Unitarios ( 16.10.72). 

MOw.L'O s 13'312
1
000. Soles . 

3.2.,.- Estructura met4l.ica 7 Cerramientos laterales del 

Edificio Principal, no inclu!da en 3.2.1, segdn 

Cl4uau1a 2.1 del Contrato del 29.11.74 Carta de 

MITSUBJSHJ 246 del 12.0,.74 . Tonelaje a instal.arse, 

480,000 Kg. x 52 soles/Kg. 

MONTO: 25•000,000. Soles . 

3.2.4.- Reajuste de Precios del Punto ,.2.3 . De Marzo de 

1974 a Marzo de 1975: 2� de lnflaci6n anua1. 

IIONTO : 5•000,000. Soles . 

3.2.5.- Cimentaciones y $4tanos para la Maquinaria : Monto 

estimado, incluyendo Reajuste de Precios. 

MONTO , 90'000 000. So 



At4EXO 1.1 

,.2.6.- Edificios Auxiliares : Se estima en: 

20'000,000. Soles, incluido reajustes. 

3.2.1.- Fierro de Constru.cci6n para la Obra Civil : 

Segdn AnexG IV del Contrato Principal, los :Precios 

Unitarios de la Obra Civil (No incluyen el suminis

tro de fierro), Partida 11.7.1 y Cláusula 1i.1.o 

del Contrato del Edificio Principal.. 

Estimado en 1,500 Tona. para toda la Obra. El 

Costo promedio por Ton. de �ierro de construccidn 

es de� 10,000. soles. 

MONTO: 15'000,000. soles.

roT.AL OBRAS CIVILES : 199•0,,,000.- Soles . 

4.1.- Supervisión �acional. x Extranjera. 

Incluido en el Precio de la :Maquinaria y Equipo. 

4.2.- Asistencia T§cn1r9a.

Incluido en el Precio de l.a Maquinaria y Equipo. 

4.3.- Seguro de Montaje. 

Incl.uido en el Precio de la Maquinaria y Equipo. 

4.4.- Costo del Montaje. 

Incluido en el Preci.o de la Maquinaria y Equipo. 

5.- PUESTA EN MARCHA. 

Duraci6n : 5 meses, de acuerdo al Programa General de Traba

jos presentado por el Contratista. 

Periodo : Diciembre 1975 -Abril 1976 

Un Turno de Trabajo· de 8 (ocho) hoa-as. 



ilEXO J..l 

5.1.- Personal. 

De acuerdo al Cuadro Resumen de Personal. que se adjunta 

para este perfodo; se considera : 

Ingenieros • 7 X 25,000 X 5 
- 875,000.-• -

T,cnioos • 42 X 20,000 X 5 - 4•200,000.-• -

Empleados .. 1, X 1.5,000 X 5 
- 975,000.-• -

Obreros :: ,e X 12,000 X 5 - 2'280,000.--

a•,,0,000.-

Con Bene:ficios Sociales :. 

e•,,o,ooo x J..5 : 12•495,000.-

MONTO •• 12•495,000.--Sol.es. 

5.2.- Materialee. 

5.2.1.- Pruebas con Carga.- Durac16n � 2 (dos) meses. 

a) Coeto de Bobinas Importadas :

De acuerdo a la solicitad de MITSUBISHI, segdn

Acta de Coordinacidn Nº 007 del. 17.04.75, se nece

sitan 250 Tone . de Bobinas para las Pruebas con

estafiado.

Costo : 250 Tona. x 600 US $/Ton. = 150,000.

cuyo Monto equivalente en soles ea :5'805,000.- •

donde se estima el Costo de Bobinas (materia prima)

en 600 US $/'l'on. - (Dato de MATE).

b) Costo InSUlllOs Varios.

Para las Pruebas con estañado de las 250 Tone. de

Bobinas Importadas, se necesitará lo siguiente :

:Material 

ESTAiO DTALICO 

.il,C.ALI ( PD.W�) 

.A.CIDO SULFURIOO . 

.A.0IDO FEN0LSULFOBIC0 
BNSA ABRil,LANT.ADOR 

Costo para las 250 
Tona. de Bobinas. 

480,000.-

50,000.

,,000.-

,1,100.-

2,500.-



DICROKATO DE SODIO 
ACIDO CROMICO 
CARBONA.'l'O DE SODIO 
DOS ( SEBACil0) 

SULFATO ESTANNOSO 
PAPBL Pilil'I&DO 

o) Costo Bobinas SIDERPERU:

ANEXO 1.1 

3,100.-
4,000.-
3,300.-

400.-
1,000.-
8,,00.-

593,300.-

De acuerdo a la solicitud de MITSUBISHI ae

gdn Acta de Coordinac16n Nº 007 del 17.04.75 se
necesitan 425 Tona. de Bobine.e para Pruebas sin
Estailado.

Esta mater1a1 segdn consultas efectuadas,
puede ser proporcionado por SIDERPERU.

Costo : 425 Tona. x 15,000 Solea/Ton.
= 6''.575,000.- Soles; donde el Costo de laa 

Bobinas LAF es de 15,000 Solea/Ton. 

5.2.2.- Pruebas de Rendimiento. 

Consideraaos que se efect-4.a en 3 meses, ya que 2 
meses se utilisd para las Pruebas con Carga, del to
tal. de 5 mesea considerados para la Puesta en Marcha. 

a) Costo de Bobinas Importadas:

Considerando el rendimiento promedio durante
este perfodo del 25i con respecto a la Capacidad
Nominal ( 100,000 Tona. de Bobinas/Ailo) ae nece
sitar&:

• 6,250 Tona. aproximad• •

Este material que se puede considerar como 
6,000 Tone. reajustado, tiene que ser necesaria

mente importado: 

Costo s. 
Bn solee

6,000 Tona. x 600 US $/Ton.• ,•600,000.-¡ 
.. • 139'320,000.-

b) Costo Ipaumos Varios:

El Costo de Insumos para el procesado de las 
6,000 Tona. ser4 de: 

: i· 14'239,000.
s us 367,9'.53.-

1' 



e) Costo energía el4ctrica (Incluye las pruebas en
vacío, con carga y de rendimiento).

Consumo horario 
Costo del KW-Hr. 

• •· 5,285 KV •
: � o.60 ( Dato de ADMI)

COSTO :. 5 meses x 25 d!as/mes x 8 hr/dfa x
5,285 D x 0.60 ::/,/KW-Hr. 

: � ,•171,000.-

mTAL PUESTA EN MARCHA � i 181'998,000.- Soles. 

Repuestos.- No se consideran repuestos por eatar todavfa loa Equi
pos a cargo del Contratista r los Costos de loa repues
tos se�4n asumidos por 61, en caso de necesitarse. 

6.- BNTREIEEEliTO. 

Segdn. Presupuesto de DESARROLLO DEL PERSONAL ( DEPE ) que 

ad.juntamos : 

6.1.- En el extranjero : 

- Moneda extranjera :

- Moneda nacional : 

6.2.- En. el. pafs :. 

- Moneda nacional. : 

' 

7o- DIP:ev:tSTO§. 

159,724 us 1 = � 6'181,000.-

3 1'199,000.-

i 25'179,000.-

3 32'559,000.-

Se considera un 1� de la Inverai6n Fija, de acuerdo a lo

permitido por las Normas T,cn1cas de Control. 

TOTAL IKFREVISTOS 

8.- CAPITAL DE ª413.AJO. 

• • � 100'744,000.-

Se considera un Capital de Trabajo para asegurar la Producción 
por 2 (dos) meses, debido a que :tundamentalmente las Bobinas LAF 
(materia prima) ser4n importadas, el que representa el 85J de los 
Costos de Pro4u.coi6n ( Dato de VBNT ). 

Teniendo en cuenta que la deaanda del Mercado para 1976 será de 
50,000 �on/año (Dato de VEBT) en 2 (dos) meses se deber4 producir : 

50,000 x 2 / 12 = 8,,00 Tone. 



Para conocer e1 Monto eJJ soles de date tonelaje que aer4 el 
Capital de Trabajo total, es necesario saber el Precio de Venta de 
1a Hojalata por Tone1ada, que se obtiene del siguiente modo : 

600 US $/Ton / 0.85 : 706 US $ donde se estilla el Costo de 

Bobinas LAP en 600 US 1/!l'on. (Dato ele Jü.TE). 

Los gastos Adm1ntstrativoa 7 de Ventas lo estimamos en 2� 

de1 Costo de Producción, luego el Costo de la Ton. de Hojalata es : 

706 US $/!on x 1.2 847 US $/Ton 

Considerando 1� de utilidades, el Precio de Venta ser,: 

847 US $/Ton x 1.1 = 930 US $/Ton. • 36,000.- Solea/Ton. 

Por 1o tanto el Capital. de Trabajo Total ser4:

8,,00 Ton x 36,000 SI/Ton. : 298'000,000.- Solee.

e.1.- capital. recuperad.e en Puesta en »archa.

De las 6,000 Tona. de Bobinas que se utilizar4n en las 
Pr11ebaa de Rendimiento ( Ver "a" de 5.2.2) 7 oonaidera.ndo 
un 25, de desperdicios por Proceso, 

Material terminado (Hojalata de Primera 7 Segunda): 
6,000 Ton. x 0.75 : 4,500 Ton. 

Considerando que la de Segwida Cal.idad tiene un descuento l:! 
de 2()j con relaeidn a la de Primera Calidad, los Precios de  

Venta representan: 

PRD1ERA CALIDAD 14,500 x o.eo x 36,000 : f,/. 129'600,000.\¡

SEGUNDA CALIDAD : 4, 500 x O• 20 x 36,000 x O. 20 : S/. 6 • 480 1000.!i

Precio de la Hojalata producida durante las Pruebas de 
Rendillliento : 

fi/. 136•oao,ooo.- Soles. 

8.2.- Capital de Trabajo Neto. 

Ser, l.a diferencia entre el. Capital de Trabajo Total 7 el · 1

excedente de la Puesta en Marcha : 

29a•ooo,ooo.- - 136•000,000.- • 162•720,000.- Soles. 

a) Bobfpas e Insumos.

Considerando un 101, de desperdicios, el peso de las 
Bobinas Importadas será: 

( 8,300 - 4,500 ) X l..1 • 4,180 Tona. 
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COSTO • • 4,180 Tona. x 600 US $/Ton. 11 2' 508,000 S/Ton. ;·

n Costo de los Insumos ser4: 
593,300 / 250 x 4,180 = 9'919,000.- Solee 

.. 

: 256,300.- us $/ 

Por lo tanto se tendrá el siguiente resumen : 

:BOJWU.S 

IliSUMOS 

TOTAL 

• • 

• • 

: 

us • 

2'508,0N. 

256,300. 

2'764,300. 

SOLES 

97•059,000 

9'919,000 

106'978,000. 

b) Capital de Trabajo en Moneda Nacional.

Capital. de Trabajo Neto - Costo Eobínas e Insumos Impor
tados r 

162'720,000. - J.06'Y78,000. • 55'742,000.- Soles. 

TOTAL CAPITAL TRABAJO NETO 

9. - RBSUJIEN �

9.1.- TOTAL INVERSION PIJA: 

• • 

- Estudios y Gastos Administrativos

- Maquinaria y Bqu:Lpo

- Obras Civil.ea

- Montaje

- Puesta en Marcha

- Entrenamiento

- Imprevistos

Total Invers16n Fija

9.2.- mTAL CAPITAL DE TRABAJO NETO ••

9.3.- Costo del Proyecto : 

�- 162'720,000.-

• fil 5'850,000.-• 

: 588'003,000 ... 
• 199'033,000.-• 

• -----------.-• 

• 181'998,000.-• 

• 32'559,000.-
• J.00'744,000.-• 

• fil 1,108'187,000.-

• fJ. 162'720,000.-• 

COSTO • �O�AL DVERSION FIJA + CAPITAL DE TRABAJO NETO • 
. . �

oosio PROEmTO BOJ ALA.TA ( P - 03 ') = rJ. 1,270 • 907,000. -



(ANEXO 1.2) 

l R O Y E C T O P - Ql s P L A. lJ �- A B O J A L A T A • 

(ORGANIZACION PARA LA. OPERACIOH) 

Programa de Actividades Asignado a Control. de Ca1idad . 

i, j 

OJ. - 02 

02 - º'

º' - 04 

05 - 08 

08·- 12 

14 - 18 

16 - 17 

17; - 20 

20 - 24 

DESORIPOI.ON 

- Coordinaci6n sobre Requerimiento

de Personal y Programa de Entre

namiento.

-

-

-

-

-

-

-

-

Nombramiento del Jefe de Metalur-

gia para la Planta Ho j a1ata.

Curso de Inglla organiz-4o por
DEPE en donde participar4 ei

Ingeniero Meta1urgista.

Entrenamiento previo en V'enesuela

del Ingeniero Metalurgista.

Curso de Inglés organizado por

DEPE para el persona1 a entrenar-

se en CGE ( Canadá) 7 donde parti-

cipará el Ingeniero Metalurgista.

Curso de Inglde organizado por
DEPE para todo el Pereona1 a en-
trenarse en 1a u.s.steei (USA).

Curso sobre Operacidn, Manteni-

miento y •rocesoe en la.Fabrica-
oidn de Hojalata, organizado por

DEPE con la finalidad de coordi-
nar el Entrenamiento en USA.

Jmtrenam1ento en la u.s.stee1

del Ingeniero Metalurgista.

Organizacidn del Control. de la

Calidad de 1a Planta Hojalata.

(. Contin'1a ••••••• )

Fecha Fecha 
Inicio, Término 

Actividad Actividad 

01.05.74 15.05.74 

15.05.74 30.05.74 

01.06.74 ,0.07.74 

01.oa.74 '30.11.74 

01.12.74 30.01.75 

01.06.75 '30.06.75 

01.06.75 30.06.75 

01.07.75 30.oe.75

01.09.75 20.12.75 



( ••••• Continuacidn.) 

1, j 

24 - 27 

27 -34 

DESCRI.POION 

- Seleccidn 7 nombrandento del

Personal de Control de Calidad.

- Entrenam1ento del Personal.. de

Control de Cal.idad.

0000000 

A N E X: O 1.2 

Pecha Fecha 
Inicio, Ttrmino 

Actividad Actividad 

20.12.75 20.01.76 

20.01.76 20.04.76 
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A N E X O 1.3 

DASBS PARA LA A.DQU.1SICIOli DE BOBINAS PARA BOJAI.,ATA 

Agradeoereaoa presentarnos su Oferta a Firme para e1 suministro de : 

Requisici6n # 

Item Cantidad 

32,000 Tlll. 

Descripcidn 

Bobínaa Laminadas en Frío oon bordes naturales 

de Laminación para recubrirlos electrolíticamen

te con Estaño, de acuerdo a las siguientes 

caracteristicas: • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 

• • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 

Es posible que tenga que variarse el Tonelaje especificado por 
�tem en ± 2o,. a opcidn de SIDERJIBRU. 

Asimismo, tambi6n a opci6n de SIDERPERU podrAn variar las dimen

siones especificadas. 

a) 

b) 

Calidad.- De acuerdo a la Norma JIS G 3303 - l1R 6 equi val.ente 

To1erancia Dimensional. 7 de Forma.- De acuerdo a la Norma JIS 
G 3303 - MR 6 equivalente, excepto espesor, que deberá ser 
% a. 5 '1, del Espesor Nominal. 

c) Uso.- FrodÚcci6n de Hojalata por Bstañado E:Lectrolítico.
d) Peso de las Bobinas.- Mhimo : 10 TK.

e) 

�) 

g) 

M1nimo : 5 TM. 
Promedio: 8 TM. 

Di4metro de la Bobina.-
Exterior : 1,500 
Interior :: 508 

Eje de las Bobinas.- Horizontal. 

Parte§ soldadas.- Se aceptará sdlo el 

mm. máximo.
mm.

m del total de las Bobi-
nas con Una Soldadura como mhimn/Bobina. 

h) Aceitado.- Las Bobinas ser4n aceitadas en ambas caras y 
lateral.mente para proteger contra la oxidacidn 
durante el transporte marítimo. El aceite debe
rá ser removible f,oilmente en la Línea de 
Estañado. Las condiciones de trabajo de la Lim� 
pieza Alcalina electrolftica es con una concen

traci6n de 15 gr. de Pennsal.t/litro y a una 
temperatura de 75º0 .  
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1) Elabal.aje.- Las Bobinas serán protegidas interio:raente con Papel

Impermeable y exteriormente con cubierta metilica, 
reforzadas l.ateralmente y enzunchadas. Adecuadas para 
las exigencias de manipu1eo y transporte marítimo. 

3) Porci6n de Primera. - Comt Ddnimo el 95J del material. que suministm
el Proveedor no deberá presentar defectos tal.es como: 

Sobreeapesor, Camber, Ondul.aciones, Oxidos, Picaduras, 
Huecos, Depresiones, Rqaduraa, Marcas de laminación, 
Flutting, Corona, Bobinado defectuoso, Exceso de acei
tado, Manchas de Recocido, Templ.e fuera de tolerancia, 
etc. ya que afectan l.a Producci6n de la Linea de Estaña
do. De no alcanzar este límite, d Proveedor reintegra

r, a SIDEHPERU el valor CD' del material. rechazado. 

k) O;¡jdación.- EJ. Proveedor garantizarA el material hasta :5 meses

despu6s de realizado cada embarque. Si las Bobinas 
presentan oxidación natural durante este tiempo 7 se 

comprueba que no ha tenido contacto con agua de me>, d 
Proveedor asumir4 la responsabilidad. 

1) Identificación.- En la parte exterior de cada Bobina se a.notar,
con carActer indeleble, lo siguiente : 
- Dimensiones y Temper.

Acabado superficial..
Nº de Bobina. 

-- Peso Bruto (Kg). 

- Peso Neto (Kg).

- Nº Orden de Compra.

- Nº Requisición.
Adicionalmente, en el interior de l.a Bobina se adjun

tará una Tarjeta con esta misma identificacidn.

m) Certificados de Qa1idad.- El. Proveedor deberá entregar por tripli

cado loa respectivos Certificados de Cal.id.ad en el cual. 
se indicarán. , Nº de Bobinas, Dimensiones, Peso Bruto 
y Peso Neto por Bobína, y Propiedades Mec4nicas. 

n) Certificado de Peso.- La Certificacidn del Peso en el llJ8ar de
orfgen y la oalibracidn de la balanza estar4 a cargo de 

una Firma Inspectora designada por SIDERPERU. C - ) 
o) Peso a Facturar.- Peso Neto segd.n certificacidn de la Firma ins

pectora. 

NOTA).- (,):Los gastos de la Firma Inspectora serán por cuenta 

de1 Proveedor. 
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p) Asistencia T§gpj oa.- Con'. el. f!n de obtener un buen aprovechamien
to de las Bob!nas, el Proveedor brindar4 histencia 
Tdcnica permanente al Personal. de SIDERPERU, :mientras 
dure el Proceso del material suministrado. 

Esta Asistencia •e realizar4 con la presencia de 
un T,onico en Fabricación de Hojalata y todos los gas
tos (Honorarios, pasajes, v1,ti00s,etc.) por este Ser
vicio, correr'11 a cargo del Proveedor. 

p.1) Las Bobínas a ser suministradas deberán ser inspecciona
das por el Personal T,cnico de Planta de SIDERPERU y 
los gastos (Estadia,vi4tiooe, pasajes, etc.) correrán 
a cargo del Proveedor. La inspeoci6n será por Lote. 

q) Producci6n de Hojdata Defectuosa.- EJ. �8cnico que estar4 presente
en la Planta, verificar& los rechazos que se efeotuar4n. 
en la Línea de Acabado por defectos del material sumi

nistrado, para fines consignados en el ac4pite anterior. 

r) Programa de Embargue.-

Lote 

Primer 
Segando 
Tercer 
Cuarto 
Quinto 
Sexto 

Las fechas de embarque serán las siguientes: 

Mes Cantidad. 
-

Enero /77 6,000 TM 
Marzo /77 5,000 TM 
Mqo /77 5,000 TM 
Jul.io /77 6,000 TI(

Setiem./77 5,000 TJ1

Novie:m./77 5,000 TJl 

a) Relaci:dn de Item a embarcar en cada Lote.- SIDEBPERU proveer4 la
la relacidn de los !tema y sus cantidades e embarcar 
en cada Lote con 90 días de anticipacidn a la fecha de 
embarque� 

CONDICIONES GENERALES. 

1.- Precio : Los Frecios deber'1l ofertarse en condiciones FOB - ST 

y O & P - l'O - Cbilllbote. 
Para una mejor evaluación de las Ofertas es necesario 
que loa Ofertantes indiquen l�s Precios de ambas con
diciones; SIDERJIIIRIJ se reserva el derecho de elegir 
cual.quiera de l.as dos al terna ti vas. 

2.- For.ma de Pyo : Los Precios sol.icitados en el punto anterior serán 
para Pago al Contado, ademú los concursantes deberán 
indicar las alternativas de financiamiento que puedan 
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ofrecernos para un pl.azo m1nimo de un afio. 

Las Cartas de Cr6dito serain aperturadas para cada em

barque en las siguientes condiciones : Irrevocable , 

confirmada, con una vigencia de 105 días a partir de la 

:fecha de apertura, no siendo permitido los embarques 

parciales ni l.os transtornos. Para cualquier otra 01,u.

sul.a o aodificaeidn de la Carta de Cr�dito, el Ofertan

te se hará cargo de los gastos. 

,.- Seguro.-, Ser.A por cuenta de SIDERPERU. 

4.- Procedencia : Los Ofertantes indicar4n. en sus ofertas el Páis de 

origen del material, el Puerto de Embarque y el Nombre 

del Fabricante, los que una vez elegi.dos no podrán ser 

variados sin una autorización previa y escrita por parte. 

de SIDERl>ERU. 

5.- Val.idez de las Ofertu ¡ Los Ofertan.tes indicarán los Precios a 

Firme, hasta las siguientes :fechas: 

- Para el Precio FOB

Para el Precio C & F 

• • 
• • 

Hasta el 

Basta el 

25.11.76 

2,.12.76 

Al. ganador del concurso se le confirmará l.a adqui

sición del material a más tardar el día 25.11.76. 

Sobre lo referente al Flete se le comunicará el 

23.12.76 , si se trata con ellos. 

6.- Presentacidn de Ofertas: La recepción de Ofertas se efectuará 

en las Oficinas de SIDERPERU : Lima o Chimbote. 

-

-

El día 15 .10 •. 76, hasta las 12 :00 Horas en Mesa de

Partes.- Oficina de Lima.

En Chimbote :.En la Gerencia de Materiales hasta

las 12�00 Horas del día 16.1.0.76 .

Se recomienda presentar las Ofertas en sobre cerrado, 

en el. cual se indicará: 

• Concurso para el Suministro de Bobinas para Hojal.ata,

Requisicidn # P:M.AR - 70100 "

1.-SIDERPERU suscribirá con el ganador de la buena Pr6, el respectiTO 

Contrato de Suministro. 

a.- Qu.eda expresamente convenido que el ganador del.a buena pr6, en 

caso de que por razones no illlputablea a SIDERPERU se rescinda e1 

Contrato, que se materialice y/o formal.ice, abonará a la referida 

Biapresa Pdblica P·eruax,a, 1os impuestos, gastos 7 perjuicios que 
nP.A.Aione.- al. no entregar el suministro pactado. 
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9.- Los Agentes Vendedores o Representantes peruanos de Firmas ex

tranjeras deberm adjuntar a su oferta una deolaraci6n de Res

ponsabilidad Solidaria oon aquellos, por el fiel cumplimiento del 

a.ntrato que se materialice 7/0 formalice con la colocaci6n de 

1a Orden de Compra por SIDEBPERU. 

10.- Las Firmas Ofertantes extranjeras que no cuenten con Agentes o 

Vendedores solventes domiciliados en el Perd, deber4n adjuntar 

a sus ofertas una garantia solidaria otorgada por Bancos o Firmas 

Comercial�s peruanas de reconocida solvencia por el fiel cumplimie� 

to del Contrato en caso de ganar la buena prd. 

11.- Las Ofertas que carezcan de la Declaraci6n de Silidaridad o Ga

rantía Solidaria de que tratan los P&rrafos 9 y 10, no eer'-n re

cibidos ni tramitados por la Comisidn de Recepcidn y/o Cal.if1ca

ci6n de las propuestas. 

12.- Se recomienda enviar las Ofertas en Idioaa Español y devolver 

estas Bases debidamente firmadas en señal. de aceptacidn de sus 

condiciones. 

13.- Ofic1py de Consultas.- Cualquier consulta al respecto se efectua

r4n en la Gerencia de Materiales, Oficina de Chimbote. 

ºººººººººººº 



Av. Stge Antur.EZ 

de Moyolo 1/n, 

Telif 2113 

Chimb:ite - Perú 

EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU 
·-�-. 

�IDERPERU

O, L 19034 

( A N E X O 

Av. Tacna S'3 - Piso 11 

lima - Perú 

Cable: Siderperú 

Telex 3540270 

PHOJ(13.05.76)PLAN - Olf 

Att. : 11'1:1º Et¼n.Jndo Carr•.:mzo

Asunte, 

--------------------------------------------------.. _ _.,._,..__ ______ �--

Se ad¡unto al presente, el Infame de le Puesta en /-.brc!•o de lo Planto de Ho¡ol2,_
te: 

IJv1Voíav. 

IIC: OfER 
OEfE 
SPDA. ,,-

PHOJ 

- Lrnea de Preporocí.Sn de Bel ina1

: U'!ltlO de útar1cd� E lectT'olrtico

� Corte y C &o.ificoci.::-n

2 fü\TO 197b 

- Fundicltn de Anodol.

t. tcnb;�_cntc,



INFOlt• l'IIESTA EN IIAIICIIA RA•A DE 

IIO.IALA'tA 

1. - 1 Nl'RODU:CION

ANEXO 1.4 

&te Womae abe.ca las PNebaa de la Ltnao ele Preparaci6n ele 8cvlna1, &talado Elac

lrolA-ico, Ccrte y Clmifioacló.'1 y la Puesto en Marcha, lo mino que La fund-ci6n • 

M.--dol. 

2.- 06.JtTO 

Lo mi.;&, del �I clave de la Planta de Ho¡olata, conaiate en poner en cperaci6n 

los 1n1tab:ionee de SlOERJUU deltilW.Xlc.6 a lo produecioo de ho¡alaki s 

- La Ltnaa de Preparación de �lna&

• lo U�,eo de Estaffado Eloctrolrtico

- LcY U'neo de Corte y C laslficoeT oo, y

- Fund-.cioo ck Anocb.

Apene ck ao hci;;.to que prcporcionar tocb la conocimienh» referente a la p-ocLcción 

de lqa I ato º' per,onal bc.llO. 

Li:s 1dtenna de proceso a eec,uir ..,ar, de acusdo o 101 procedlmientos 4-•fmiccs ekx:tr0-

U'ticcs lnclicodcs-, lo licencia de la US.SlEEL 

3.- REALl2ACtON 

flro.-Entrenamlento Tet',rico en SfDEUEtru<hlmbote.-Aqui • �ton� lnf01rnCJC�Sn 

Wco 10br-. el mat•lal estuf'bdo y d>re la producctm clel mat• lal haae. 

�-fntrec-..:nlentv de1 '-••,I Clave de stoERPERU en S1DOR Venezuela.- A4,T fue

rM an:tr1nJdc:a lm � de Opetocb-e y Superv�� cbarft 3 meses. 

En ate t1tmpo • pq>01clon6 los canochlenk:JI b&lcca para k. qaac:i6n de lo Planto 

en le. p6ctlm. 

Lea CCJnCClmlenlol necaarica en 9*rl1 • p-�Joncron ecn fflltrucclonea en el 1ftlo y 

mediante Conf .. dal 8lp8Clola. 
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En la U.S.STEEL !" - Aquí se cumplió el Programa de Entrenamien
to propesto por la U.S.STESL, referente a Operación, Mantenimiento y 
Control de Calidad, del cual ya se tenía conocimiento con anteriori
dad. Requisito para obtener Patente Ferrostan. 

4.- PROCUHACION DE LOS VALORES NOMINALES. 

Se partid del principio que las Líneas deberían elevarse a una 
producción dptima y dando un buen rendimiento en el tiempo más 
corto posible. 

5.- EI,ABORACION DE INSTHUCCIONES FUR ESCHITU. 

Referente a la T6cnica de Producción fueron elaborados un Informe 
que serviría de guía al personal clave y base, lo mismo que Ma
nuales de divulgacidn, re�erente a la producci6n de la lámina. 
En el Informa y Manuales de Producci6n, se han tratado aspectos 
valederos generales referente a la Producción, como : 

- Descripción del Proceso.
- Descripción de la Línea.
- Deecripoi6n del Trabajo.
- Defectos en el producto y su eliminación.
- Indicaciones para el funcionamiento de las Instalaciones.
- Proteccidn contra accidentes.
- Organización.

6.- PRUEBAS Y. PUESTA EN MAN.CHA DE LAS LINEAS. 

La aoeptaci6n provisional de las Líneas fué realizada despu�s de 
haber llegado el T�cnico de la U.S.STEBL¡ conjuntamente con 61 
se mostraron y realizaron los cambios necesarios para el funcio
namiento de la Línea, oomo también mejoras del concepto de la 
Línea Estañado Electrolítico durante el Período de Puesta en 
Marcha, antes del comienzo de las Pruebas. 
Se llevaron a cabo mejoras en las Líneas, paraialmente, durante 
la etapa de produccicSn (d.e Prueba); el resto todavía est4 por 

hacer. 

. . . . .  // . . .

( TRANSCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL •••• ) • 
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7.- DESARROLLO DE LA. PUESTA EN MARCHA.� 

Se elabor6 un Plan detallado para la Puesta en Marcha de todos 
los equipos de parte de SIDEEmERU, U.S.STEEL y MITSUBlSHI. 
De acuerdo a ,ate, se pudo cumplir con las fechas de manera 
satisfactoria. 

- Pru.ebas en Vacío por Equipos, Línea de Preparación de Bobínas,
Línea de Estañado Electrolítico, Línea de Corte de Hojas.

- Pru.ebas con Carga en Línea de Preparacidn de Bób:ínas sin
rebordear y Línea de Estañado Electrolítico sin estañar.

- Pruebas con Carga en Línea de Preparaci6n de Bobinas rebor
deadas y Línea de Estafiado Electrol1tico con estañado.

7.1.- Las Pru.ebas son como sigue : 

Línea de Preparacidn de Bobinas:. 

05 - 12 - 75 

08 - 12 -75 

09 - 12 - 75 

19 - 03 - 76 

20 - 03 - 76 

Bobina en Línea. 

Bobina en Línea 
Se probd equipos de Enrrolladora de Chata
rra en Vacío. 

Bobína en Línea. Ajuste de Tiro. 
Se corri6 Bobina sin rebordeo. 
Velocidad máxima y mínima. 

Bobina en Línea; se rebordeó ± 26 mm.
Ancho inicial • 926 mm.•

Ancho final • 900 mm •• 

Velocidad • 300 m/min.• 

Espesor : 0.25 mm.

Bobina en Línea; se reborde6 ± 15 mm.

.Ancho inicial : 920 mm. Ancho final:

Espesor • 0.20 mm.(DOFASCO)• 

Velocidad : 300 a + _ 1,200 m/min. 

905 

2/3- 03 - 76 Se reborde6: Espesores 0.25, 0.28, 0.30 

Anchos iniciales : 900 - 888 - 838 mm. 
Anchos finales : 880 - 860 - 800 mm. 

. . . .  // . . .

( TRANSCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL •••••• ) • 
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Ancho inicial: 920 mm. Ancho :final: 880 mm.

En estas Pruebas se fueron ajustando los Equipos con 
mí�imas y máximas velocidades y rebordeo mínimo y máximo. 
Se pu.do aprovechar al máximo el material de SIDERPERU y 
el Personal gan.6 experiencia. 
Al cambiar el Mandril de entrada de la Línea de Prepara
ci6n de Bobinas {508 mm.�) por el Mandril de Entrada de 
la Línea de Estañado Electrolítico (420 mm.f) igual al

de Salida de la L:!nea Preparación Bobinas (420 mm.�) se 
logr6 procesar Bobínas nacionales, ya que nuestras Bobi
nas tienen un diámetro de 508 mm.� y la L.P.B. tiene por 
diámetro interno 508mm. en entrada y 420 mm. de salida. 
La mayoría de pruebas que no aparecen en este Informe 
fueron hechas exclusivamente con el Personal de SIDER
PERU, como parte de su capacitaci6n. 
Despu�s de estas pruebas oficiales se par6 la Línea para 
luego abastecer a la Línea de Estañado Electrolítico con 
material importado para Hojalata, ya que la mayor parte 
del material de prueba antes mencionado no era apto para 
Hojalata. 
Se hace notar también que antes de cambiar los Mandriles 
se desperdiciaba material al quitar espiras al diámetro 
interno para poder procesar las Bobínas nuevamente. Aquí 
se consumieron aproximadamente 46 Tona. SIDERPERU. 

7.2.- LINEA DE EST.Afl.ADO ELECTROLITICO Y CORTE. 

Instalados y probados en Vacío los Equipos individuales 
e integrados, 
Sin estañar. 

12 - º' - 76 

24 - º' - 76 

25 - º' - 76 

26 - 03 - 76 

se empezó a probar la Línea como sigue : 

Se llenaron los Tanques con agua para 
chequear posibles :fugas. 
Se e:fectu6 ajuste de Rectificadora. 
Se terminó de enhebrar con lámina. 
Ajustes en Cizalla y Clasificador. 

La Línea corrió durante 50 minutos y a una velocidad de 
100 metros/min. Se usaron 2 Bobinas (18 Ton) de 0.22 mm

efectukldose la marcha en agua. • ••••• // ••••

( TRANSCRIPCION FIEL D:E� ORIGINAL ••••• ) • 
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27 - 03 - 76 Marcha en agua. La Línea corri6 durante 

2 horas en forma intermitente ya que se 

hicieron los ajustes necesarios. Se pro

cesaron 3 Bob:!nas (25 Tons.) con un espe

sor de 0.22 mm. 

A partir del 1º de Abri1 se empez6 con la limpieza de cada 

uno de los tanques y dejerlos expeditos para preparar las 

Soluciones. Esta concluyeron el 10.04.76 . 

A partir del lo.04.76 se empezó a preparar las Soluciones: 

15 - 04 - 76 

16 - 04 - 76 

17 - 04 - 76 

18 - 04 - 76 

19 - 04 - 76 

Se termind de preparar las Soluciones que

dando la Línea expedita para eatañar.

b.odos en Línea. Se proc:es6 a velocidades 

de 160 metros/min. 

Arranque de Línea operando durante 2 horas 

Se procesaron 3 Bob:!nas (26 Tona.) para 

obtener hojas de: 914 x 720 x 0.22. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

No operd Fusi6n ni Aceitadora.

La Linea oper6 durante 15 minutos a una 

velocidad de 160 mte/min. 

Se corri6 1 Bobína (4 Tona.) para obtener 

hojas de : 914 x 720 x 0.25.mm. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

No oper6 la Aoeitadora. 

La Lfnea operó durante 30 minutos a una 

velocidad de 160 mts/min. 

Se corrió 1 Bobina (6 Tona.) para obtener 

hojas de : 782 x 780 x 0.25 mm. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

No oper6 Aceitadora. 

La Línea operó durante 3 horas a una velo

cidad de 160 mts/min. 

Se corri6 3 Bobínas (25 Tons.) para obtener 

hojas de: 782 x 780 x 0.25 mm. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

No oper6 Aceitad.ora. 

. . . . . . / / . . .

( 11RANSCRIPCION FIEL DEL ORIGI�AL •••••. ) • 
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20 - 04 - 76 

21 - 04 76 

22 - 04 - 76 

23 - 04 - '76 

24 - 04 - 76 

25 - 04 - 76 

26 - 04 - 76 

27 - 04 - 76 

28 - 04 - 76 

La Línea oper6 durante YO minutos, a 

velocidades entre 180 y 200 mts/min. 

Se corrieron 2 Bobinas (20 Tons.) para 

obtener hojas de: 782 x 780 x 0.25 mm. 

Recubrimiento: 0.2� lbs/b.b. 

No operd Aceitadora. 

No se Procesó. 

La Linea oper6 durante 1 hora, a 

velocidades entre 180 y 200 mts/min. 

Se corrieron 2 Bobinas (22 Tons.) para 

obtener hojas de: 785 x 855 x.o.22 mm. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

La Línea oper6 durante 1 hora. 

Se corri6 1 Bobina para obtener hojas de: 

785 X 855 X 0.22. 

Recubrimiento� 0.25 lbs/b.b. 

Ajuste y operación de Aceitadora. 

La Linea oper6 durante 1 hora, a 

velocidades entre 180 y 200 mts/min. 

Se proces6 1 Bobina (8 Tons.) para 

obtener hojas de: 914 x 720 x 0.25 mm. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

Oper6 Aceitadora. 

La Línea oper6 durante 2 horas, a 

velocidades entre 180 y 200 mts/min. 

Se corrieron 3 Bobinas (15 Tone.) para 

obtener hojas de: 914 x 720 x 0.25 mm. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

La Línea oper6 durante 3 horas, a 

velocidades entre 180 y 200 mts/min. 

Se corrieron 5 Bobinas (30 Tons.) para 

obtener hojas de : 914 x 720 x 0.25 mm. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

No oper6 la Línea. 

No oper6 la Línea. Se checkearon las Bombas 

de Decapado, quedando en excelentes condi

ciones. 

. . . . .  / / . . .
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29 - 04 - 76 

30 - 04 - 76 

La Línea oper6 durante 45 minutos, a 

velocidad de 180 mts/min. 

Se corri6 1 Bobína (8Tons.) para obtener 

hojas de : 780 x 780 x 0.25 mm. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

La Línea oper6 durante 1 hora, a 

velocidades entre 180 y 200 mte/min. 

Se corrieron 2 Bobínas (15 'l'one.) para 

obtener hojas de: 780 x 780 x 0.25 mm. 

Recubrimiento: 0.25 lbs/b.b. 

NOTA: Los tiempos indicados son los efectivos en los cuales 

la Línea ha operado en forma casi contínua, ya que se ha 

laborado durante el período de Puesta en Marcha un prome

dio de 10 6 12 horas diarias, incluyendo los días festi

vos. 

Como se muestra en los cuadros anteriores, el recubrimiento 

hecho es de solamente 0.25 lbs/b.b. 

La velocidad fluctl1.a entre 180 y 200 mts/min., esto es por 

razones de índole tácnica¡ tales como ajuste de Rectifica

dor, Sincronización de Línea de Corte y Clasificación, un 

limitado número de Cubas, Variaci6n constante de la Presi6n 

de vapor, temperatura de Soluciones poco bajas, Concentra

ci6n de Soluciones sin resultados convincentes, Impresiones 

en Lámina y asentamiento de máquina. 

Todos estos factores se han tomado en cuenta para hacer los 

ajustes necesarios y dejar la Línea en condiciones óptimas 

para la Producción Comercial. 

8.- RENDIMIENTO. 

Durante la Puesta en Marcha se elabor6 un tentativo del rendimiento 

en la Línea de Corte de acuerdo al peso del material procesado 

en la Línea de Preparación de Bobinas. 

Las cifras obtenidas aon influenciadas juntamente por el peso de 

la Bobína antes de la Línea de Preparación y del ancho de la 

Chatarra de rebordeo. 

En la próxima tomaremos como re�erencia el peso teórico de entra-

da a la Línea de Estañado. 
• • · · · .11. •

( TRA
N
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Resul.taron pérdidas considerables a causa del 6xido presentados 

en el material base, procedente de DOFASCO- Canadá. Lo mismo que 

deterioro por el transporte y manipuleo. 

Defectos en el acero son consideraciones del Departamento de 

Control de Calidad que aquí no mencionaremos. 

Las Bob!nas de MITSUBISHI presentaron pocos defectos. 

9.- ENTRENAMIENTO D:EL PERSONAL BASE. 

Se partid del Principio: que el buen aprendizaje está en el entre

namiento práctico. De acuerdo a ésto se ha empleado al Personal 

base en la Operaci6n de las Líneas. 

El. Personal Jm.evo se fué familiarizando en forma progresiva con 

•l Proceso; para �ato primeramente se transmitieron los conoci

mientos y relaciones para el entendimiento del proceso, después

se enseñ6 al reconocimiento de los distintos defectos del Pro

ducto y la manera de eliminarlos. De esta manera, SIDERPERU

lleg6 a operar la Línea de Preparaci6n de Bobínas a fines de

Abril de 1976 y la Línea de Estañado Electrolítico a mediados

de Marzo de 1976.

10.- RECOMENDACIONES.

10.1.- Estimamos que al incrementarse la Producci6n, se tomen las 

medidas necesarias para el incremento del Personal y se 

cumplan las fechas programadas para su entrenamiento. 

10.2.- Es necesario contar con vapor a presidn constante, en la 

Línea de Estañado Electrolítico. 

Filtros a el agua de aliment�ci6n, ya que las tuberías se 

obstruyen constantemente. 

Coberturas de las Naves, para evitar que ingrese el Polvo 

y se deposite en los equipos. 

Contar con las herramientas necesarias, que faciliten una 

buena operaci6n y facilidades en general. 

. . . . .  // . . .

( TRANSCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL ••••• ) • 
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10.3 Uhaa • Cesta, • w 11 rto slnaronlzar el Slltama cle Clcstflcad6n. 
fadl1� a1 ,...:wtar ele b •f� crmo el cunento de plataformas. 
late 1upt'2• cla paucl:a .te m.age1acla. 
FactllCW. en aperacJ5n • ICII aplladrms. 
flOl'A: � • Cill&:hlr Talco y de Al\ontaie • encuentran c:letatlada
ll'llde. • Actas da Ree•pci&I Preflmimr. 

10.. S.leccl6n y En� co,m ecn el ,-.oncrl waartc pam hcw:s lrnediatunente 
.... hJxs¡v, paria IU ehac.namlento (ato• con fas,_,,� de ldxratorio J 

·�t&l).
11. - l�OIMACION S08ltE CALIDAD

Un buen ....rniento � w olccwu.ado y mcw1t•liclo, atarado la gente de prcd 11CCi6n ln
f<mli01Cl, ele man8ftl lanedlala labre la cpeaactan '1 la nmgnitud de tocb la& defactos ocurT!.
.. cban� la proctJCCl&a. 

12.- IALAN:f DE ESTA� 

El 8olance de EllaPio cW,«fo f.acene peñodkamenkt con las &-es ele �ia. 

13.- FUt-1:)ICION DE ANODOS 
Las primen:a p-uebas te re.:ilttaron con tcdt> el mahlrkJI proc«lente de Solivio (6 toneladas) 
Aspecto vlaJat buena caltcbd, se preseman_minimas follas de di&netrc, de plquera der:10Sic· 

do, cw:ho • toluc:tona reduciendo c:Jl&i,etre de pk7aeso, moldes con a"ificlo de respiroc:i&. 
ti>tcado en 1jtlo lnodacuodo, M eoluciono lapan(f, ternpc:mlmente orfflclo. 
Se continGa procGIClndo ( 1 1/l TMI) con metertof procedente dcf merco.:k mci(.n<:'.I!. 
Aspecto viM.1! menas caftdad 'JJe lo onterlcr. 

Se p-ocesc la cantidad de 263 ánodc5 con un pelC> de .4C l<ilQS c,/u. 
NOTA: Sie dJ1uva dlficuhad en el memento de mr;ro ele ban-m de estai'io a culx, de Fusf& 

bana, pe1V1Js• ( 34 Kflce cada um) y lo wJmci&, ele c:wa ele fusl� Impide manipuleo (ni 

vel de cuba alto). 
&tos cbsa w,ciona te han contenplado pero dar uno aoluc.J6n Inmediata. 
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SIDBRPERU 
ce.AL-HOJALATA 

•do DE LA UNION NACIONAL "

INFO RME 

C.HOJ (14.01.77) CCAL - 022 .

A. : Direccidn de Control de Calidad.

Asunto : INFORME ANUAL 1976 CONTROL DE CALIDAD -

PLANTA HOJALATA . 

El presente Informe consta de lo siguiente : 

- Balances de la Producci6n 1976, de Agosto a

Diciembre, en las Líneas de Preparaoi6n Bob!nas

y Estañado Electrolítico.

- Evaluacidn de los rendimientos del material

base (Acero) de la Hojalata, d·e or!gen franc�s

y japon4s, respectivamente, en t�rminos 4e

Produoci6n y Calidad.

- Evaluaci6n del Motivo de Material defectuoso,

como resultado de la Inspeoc16n y Calificaci6n

de la Hojalata estañada.

- .Consideraciones de Calidad en el Control de la

Calidad de la Hojalata estañada.

- Planteamientos de Calidad y mt1xima recuperacidn.

Lo que comunico a Ud.

HCD/AER/Tds. 

ce : OFER PROG 
CPED VHOJ 
MATE APLA 
ADUA COSM 
PROG.HOJ 

PPLA 
FINA 
PHOJ 
CO PE 
FILE (2). 

Buran:d. 
-

CAL - HOJALATA . 

( TRANSCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL •••• ) • 
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CCAL-HOJ.ALA.T.A. 

PESO 

BALANCE 1976 : LINEA DE PREP.ARACION 

DE BOBINAS ( 23.07,76 al 23.12.76) • 

TOTAL TOTAL � Nº DE ORIGEN ENTRADA. CHATARRA SALIDA CHATARRA RATIO BO•INAS 
(Ton) (%) (j,) ANORMAL. PROCESADAS 

J.1PON 

FRANCIA. 

TOTAL 

ORIGEN 

JAPON 

FRüCIA 

TOTAL 

2,124 

3,679 

5,803 

3.42 96.58 0.92 1.0354 

5.03 94.97 2.53 1.0529 

4.44 95.56 1.94 1.046 

BAJ,ANCE 1976 :. LINEA DE ESTBADO 

ELECTROLITICO (20.08,76 al 23.12.76) 

PORCENTAJE DE CALIDADES 
PRIMERA SEGUNDA DESCARTE RECLASIFICAR CHAT "-o·� A

(%) ('1) (%) ci> (#) (%) 

74.88 12.89 2.34 8.55 1.34 

60.12 4.34 6.30 27.41 1.83 

.65.41 7.40 4.88 20.65 1.65 

( #) : No es Calidad. 

RECLASIFICADO MANUAL DE HOJAS s 

PRIMERA SEGUNDA DESCARTE CHATARRA roT.AL 

(%) ('1) (%) (�) 
INSPECCIONADO 

(Ton) 

23.01. 45-72 28.02 3.25 1,000 

BALANCE FINAL LINEA EST.d.ADO: 

PHDIERA. SEGU.NDA DESCARTE CHATARRA RECLASIFICAR 

353 

416 

769 

TOTAL 
INSPECCIONA-
DO (Tons) 

1,905 

'3,410 

5,315 

TOTAL 

(%) (%) (%) (%) (%) (#) 
INSPECCIONADO 

(Tons.) 

69. '75 16.01 10.15 2.26 1.83 5,315 

( TRANSCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL •••• ) •
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1.- CONCLUSiONES. 

1.1.- Consideraciones de Calidad en el Control de la Calidad de 

la Hojalata estañada. 

1.1.1.- Para �ines de la evaluacidn de la Chatarra Normal 

(Despuntes y Bordeo) se ha considerado el 2.5J 

en peso. 

Para fines de evaluaci6n, en lo sucesivo, se consi

derar4 el l.6J en peso, por los siguientes motivos: 

a) La Linea de Preparacidn Bobínas (LPB) puede bor

dear con eficiencia, 4 (cuatro) milímetros por

lado (ancho de banda).

b) Bn LPB, se deberla despuntar, normalmente, 20 me

tros de longitud total. por bob:ína, en sus extre

mos, tomando como referencia, Bobinas japonesas.

1.1.2.- Causas de la Chatarra Anormal (Japonesa) en LPB :

a) Impresiones y abolladuras, en porcentaje elevado

(mayor del 70• de la Chatarra total) por Stockeo,

:Manipu1eo y Transporte, Operaciones en Planta y

deficiencia de embal.aje de Bob:ínas, inclusive.

b) Mal bordeo, por causas operativas.

1.1.3.- Causas de la Chatarra Anormal (Francesa) en LPB : 

a) Sobreespesor en extremos y centro de Bobínae

(mayor del 75 J de Chatarra total.) •

b) Abolladuras e impresiones.

c) Oxido en bordee/centro de Bobfnas, por presumible

deficiencia de embalaje.

1.1.4.- Causas de l.a Chatarra Anormal (Japonesa) en LEE : , 

a) Aboll.adurae y depresiones por deficiencia en el

Transporte de Bob:ínas por la Grda-Puente en la

Seccidn de entrada de la L'1lea Estañado.

b) Inseguridades de Operaci6n (Sección entrada).

1.1.5.- Causas de la Chatarra Anormal. (1',rancesa) en LEE, 

Seocidn Esntrada : 

a) An41ogas al. ítem anterior, incluyendo oxidacicSn

del.a banda : extremos y bordes de la Bobína;

defectos de laminado y planeza.

1.1.6.- Rendimientos de Bobinas para Hojalata : Produccidn 

y Calidad : 

. . . . . /// . . . .
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� 

JAPO.N. FRANCIA TOTAL CONCEPTO 
(o) (:) (o) 

RATIO 1.05797 1.08213 1.0731 
lRt>DUCClOlf· 

EFICIENCIA(1>) 94.52 92.41 93.19 

RATIO 1.0974 
CALIDAD 

EFICIENCIA (�) 91.12 

(o) ••••• Valores estimados. No ingresd a la LEE :

ll.2,842 Kilos. 

(:) ••••• Valores real.es. 

NOTA).- No se estimaron los Rendimientos de Calidad 

para material. Franc�s y Japonés, indepen

dientemente, a causa del RECLASli'ICADO. 

l.l..7.- Motivos del.a Calificación de Material con Calidades

DESCARTE y SEGU�DA, ver Cuadros A y B. 

1.2.- Consideraciones del Control. de la Calidad en l.a Planta 

Hojalata. 

1.2.1.- Se efectuaron ensayos del Control de la Cal.idad de 

los Procesos y del Producto Terminado : Soluciones, 

Recubrimiento, Protección contra la abrasión y de 

la adherencia de Lacas y Barnices. Ver Cuadro C .  

2.- RECOD.NDACIONES: 

2.1.- Mejoras de Calidad y múima recuperación. 

2.1.1.- Hermeticidad de la Planta Hojalata contra el Polvo 

ambiental., en especial.: Polvo de Acería. 

z.1..2.- Dos Turnos continuados.

2.1.3.- Recomendar mejoras en el Embalaje, a los Productores

de Bobinas Rojal.ata para estañar. 

2.1.4.- Stockeo de Bob!nas Hojalata en Areas planas y exentas 

de gravil.laa. 

2.1.5.- Se implementen Normas de Maní.pu.leo y Transporte de 

Material Hojalata, desde el desembarco de Bobinas, 

hasta la expedici6n del Producto Terminad& (MEMO!LW

DO: ce.AL - HOJL (25.11.76) ESPE - 136, y PROYECTO 

DB NORMA. ) • 
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2.1.6.- Se illplemente en su totalidad el Sistema de Conteó 

de Hojas (Seocidn Corte de Hojas) para la evalua

cidn efectiva del Producto Terminado. 

2.1.7.- Se implemente una Balanza en la Planta Hojalata de 

20 Toneladas de Capacidad por lo menos (Bobínas en 

entrada: LPB y LEE ) • Poner en uso la Balanza insta

lada a la salida ae la Secci6n Corte de Hojas. 

2.1.8.- La Reclasif1oaoi6n Manual debe efectuarse en su 

oportunidad tan pronto es evacuado el material por 

Reclasificar, de la Línea, y en lugares adecuados. 

2.1.9.- Ampliar la Capacitación del Personal OCAL-HOJALATA 

en general, con visita.e a los Usuarios consumidores 

de la Hojalata estañada, de Calidades PRIMEHA., SEGU�

DA y DBSCAltTB. -

2.1.10.- Programación y Control de la Producci6n (Sección Hoja

lata) , debe Programar de manera racional y oportuna, 

para efectos de acondicionamiento de loe Procesos, 

con aprovechamiento de Insumos en la Línea de Estaña

do .. 

2.1.11.- Se utilicen al múimo las Soluciones Químicas de la ---� 

Línea Estañado, lo que a la fecha no se hace. 

2.1.12.- Control racio�al de las variables operativas de la 

Línea Estailado, lo que incidiría en la economía de 

los insumos, principalmente estaño met,lico. 

2.2.- Mejoras del Control de la Calidad. 

2.2.1.- Implementacidn total del Laboratorio CUAL-HOJALATA 

lo que permitiría minimizar loe tiempos de resulta

dos de ensayos/anil.isia, así como complementar m6to

dos de ensayos de calidad, con fines de garantía de 

u.so de la Hojalata estañada. 

,.. ______ o------
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" ANO DE LA. U�ION NACIONAL " 

"ANO DE LA. AUSTERIDAD"• 

Asunto 

INFORME 

CHOJ (08.02.78) CCAI,- 026-A 

: INFORME ANUAL 1977 .- Control de Calidad 

Planta Hojalata. 

Se adjunta al presente, los resultados de 

Inspecoidn y Calificaoi6n; y Control de Procesos 

en L!neas de Preparación de Bobinas y Estailado 

Electrolítico, correspondientes al ejercicio 

de 1977 . 

Asimismo los resultados de la Reclasificación 

Manual de Hojas y Evaluaci6n final. del Producto 

Terminado y Anexos. 

Lo que informamos para fines consiguientes. 

Cortez Durand 

ce : - HOJALATA. •

OPER APLA MATE 

PLAN PHOJ AUDI 

S.ECL PMPR PROG 

CPED AEST AGEN 

VHOJ MPRI FINA 

CPLA PPLA PROG-HOJ 

FILE (2).

( TRANSCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL ••••• ) • 



SIDBRPKRU 
OC.AL-HOJALATA I�FOBME ANUAL ( Smtesis ) 

(Del 03.01.77 al. 11.12.77) 

LINEA DE PREPARACION DE BOBINAS: 

ORIGEN PEO ,, CHATARRA. 

ENTRADA.. 

(Ton) BOIIDIOO 

J.APON 7,163 2.77 

FRANCIA 23,104 2.11 

1fOTAL 30,267 2.26 

••RATIO BOBINAS (J.APON) 

RATIO BOBIMAS (FRANCIA): 

RATIO (JA:PO� Y FRANCIA) : 

DESPUNTE 

1.35 

1.30 

1.31 

l..04300 

1.0:,563 

l..03737 

SALID.A. J 

(J) 
CHATARRA 

ANORMAL. 

95.88 1.83 

96.56 1.07 

96.40 1.27 

( ANEXO :L. 6 ) 

Nº DB 

BOBINAS 
PROCESAD. 

1105 

2747 

3852 

(##) La Bobina Nº 859 se aplast6 totalmente por mal.a operacidn 

del.a Grúa Puente: Material. irrecuperable. 

DEFCTUOSO DESPUNTADO: L.P.B. 

MATERIAL JAPONES. : 

- Abolladuras y depresiones

- Bordes magullados

- Oxido

Operación

M&.TERIAL FRANOES ••

- Abolladuras y depresiones

- Sobre espesor

- Bordes magu1lados

- Oxidos
- Quemaduras
- Mal.a Operación

- OnduJ.ado y rizado

- Soldadura
- Huecos

• 1.24 �•

• 0.20 '1,•

• 0.06 '1,•

• 0.03 'I,•
Total 

• o.as 11>•

• 0.04 '1,•

• 0.04 '1,•

• 0.05 '1,•

• 0.02 'I,•

• 0.05 J•

• 0.03 '1,•

• 0.02 '1,•

s 0.01 '1, Total. 

( TRANSCRIPCION FIEL DEL.ORIGINAL ••••• ). 

• 1.35 %•

• 1.30 'I,•
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LINEA. DE ESTAN.ADO ELECTROLITICO : 

ORIGEN PORCENTAJE DE CALIDADES TOTAL 
INSPECCIO-

PRD88RA, SEGUNDA DESCARTE RECLASIPICAR CHA.TARRA
NA.DO 

(1») (1») 

JAPON 87.55 5.33 

!'RANCIA 85.66 3.13 

�TAL 86.09 3.64 

( #): No es Calidad. 

MOTIVO DEFECTUOSO: 

1.- Material japonés. 

(j,) (j,) (#) (1,) (Tone) 

0.52 5.69 0.91 6,723 

o.e, 9.48 0.91 22,201 

0.76 8.60 0.91 28,924 

- Segunda : Manchas, impres�iones, arqueado, abollado, rizado,
depresiones, rebaba, 6xidos, rayas.

- Descarte: Manchas, bajo estaño, mate, 6xido, depresiones,
puntos negros. 

- Chatarra: Sin estañar, Evacuado de Línea, 6xido.
- A Reclas: Depresiol'.les, mal apilado, manchas, mate, sin esta-

ñar, bultos pequefios, arqueados, rizado/ondulado, 
abollado, transporte Montacarga, sobreespesor. 

2.- Material. francés. 

- Segunda : Manchas, ondulado, arqueado, depresiones, rayas,
bajo estañado, rebaba, opaco, bordee blancos, ma-
gullados, 6xidoe, aceite, dimensiones, Sn cristal. 

- Descarte: Aná.l.ogo a los defectos en el material japonfs.
- Chatarra: Análogo a los defectos en el material japonés.
- A Reclas: .Análogo a los defectos en el material japonés.

RECLASIFICADO MANUAL DE HOJAS 

P:RDl8RA. SEGUNDA DESCARTE CHATAHRA TOTAL 

(1,) (%) (%) (%) INSPECCIONADO 
(Ton). 

26.61 58.06 8.40 6.9, 2,404 

( TRANSCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL •••• ) • 



( ANEXO 1.6) 

OBSERVACIONES: 

l.- Los rendimientos de Bob:!nas francesas y japonesas pueden apre

ciarse en los Anexos adjuntos: Producci6n 1977 comparado con 
el afio 197i, tanto en Líneas de Preparacidn Bob:!nas como en 
Estañado Electrolítico. 

2.- La recuperaci6n del Producto �erminado en el Reclasificado Manual 

de Hojas es altamente considerable, respecto a 1976, debido 

a experiencias logradas en Planta y en la actualización de los 
Criterios de Inspeoc16n y Calificación del producto terminado, 
acorde con la realidad en Plantas del Usuario. 

,.- Se incrementaron los Ensayos/An'1isis en el Control de los 
Proce�os y del Producto Terminado haciendo gran incidencia en 
el material para envases de productos aliaenticios. Ver Anexo 

A--3. La Planta Hojalata procesó a dos Turaos a partir del 

21.04.77. 

4..- Se efectuaron Inspecciones de Recepción de Bobinas de Importa

ci6n de Hojalata para estaflar, en siete Barcos, proven�entes 

de Francia y por un total de 3,508 Bob1nas (29,879.8 Tona.), 

tramitándose los consiguientes reclamos por avería a las Bob!
nas durante el trayecto. Asimismo se recuperaron en Planta, 
Bobínas que presentaron dafios fisicos menores. 

CONCLUSIONBS Y RECOMENDACIONES 1 

l.- Los logros en calidad del producto terminado y del rendimiento 

de Bobínas guardan relacidn con los siguientes diversos aspec
tos, que es menester seguir observ'-ndoloa y/o mejorarlos. 

- Mejoramiento de la calidad de las Bob:!nae negras1 defectos
tales como sobre espesor y dxidos, disminuyeron.

- Mayor y mejor despliegue de esfuerzos para un 4esembarco y

transporte adecuado de las bobinas negras.
- Nuevas t&cnicas de operacidn tendientes a elevar el rendi

miento de Bobinas en LPB y LD.

- Experiencia ganada por el Personal de Planta a trav,s de su
Capacitaci6n interna y externa.

- I:mplementaoi6n del segundo Turno de operación.
- Actualización de los Criterios de Inspecci6n y Calificacidn

del Producto Terminado, en concordancia con el uso final de

tate, en Planta del Usuario.
- Economía de loa insumos, a trav,s de los controles de los

Procesos de Estailado.y del Producto Terminado.
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- Selectividad de la Programacidn de la Produccidn.

- Nuevos Sistemas de Embalaje, implementados.

- :\lantenimiento oportuno y adecuado, a'dn dentro de nuestras

limitaciones.

2.- La implementacidn del tercer Turno y la observación del punto 

anterior, permitirá la obtenci6n de mejores y mayores logros 

de cálidad y productividad 4e la Hojalata Estañada. 

3.- Es conveniente se contemple tambi6n la hermeticidad de la Planta 

Hojalata, por el excesivo polvo ambiental que penetra en ella. 

4.- Deberá contemplarse la reducci6n de los Costos en la Planta Ho

jalata haciendo incidencia principalmente en los Insumos tales 

como Bobinas negras (por el excesivo bordeo) y metal Estaño. 

Asimismo campañas sobre el buen trato del material en Planta, 

de Bobínas y Productos Terminados. 

5.- Cabe insistir en que la Planta Hojalata, debe ser considerada 

en todos los aspectos de las Gestiones Administrativas, Logís

ticas, Producción, Servicios, etc. , como una Planta de Excep

ción y que por consiguiente requiere de un trato especial, ob

servado en forma permanente. 

Su estricta observación por los Sectores con ingerencia 

en ella, coadyu.var4n con los objetivos para con el año 1978 y 

con la buena im4gen de la Empresa, ya ganada, para con el Pro

ducto Hojalata, en los Usuarios : de conformidad con Norma y 

competitiva con loe de Importación. 

Chimbote, 27 de Marzo de 1978. 
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"Alfo DE LA AUSTERIDAD 11 

De 

A 

Asunto 

••

••

: 

I NF OR.MB 

C.HOJ (14.04.78)CCAL- 079-A

Control de Calidad.- Planta Hojalata • 

Dirección de Control de Calidad. 

INFORJIIE �Rnm.R TRIMESTRE 1978.- CONTROL DE CALIDAD

PLANTA HOJA.LA.TA. 

Se adjunta al presente, los resultados de 

Inspeccidn y Calificación en Linea de Prepara

cidn de Bobínaa, correspondiente al Primer 

Trimestre de 1978 . 

Asimismo la EVALUACION FINAL del Producto 

Terminado y Anexos. 

Lo que se informa para fines consiguientes. 

HOJALATA 

ce 
OPEB. APLA MATE 

PPLA PHOJ AUDI 

SECL FMPR ,iJROG 

CPED .AEST .A.GEN 

C]?LA VHOJ i'INA 

MPRI PROG.HOJ 

FILE (!). 

( TRANSCRI2CION FIEL DEL ORIGINAL •••• ) • 



A N EXO • • 

( A.NEXO 1.7 ) 

RBNDD4IEI-.TO DE BOBINAS NEGRAS : LINEA. DE PREPAHACION DE BOBINAS. 

� 

1,977 PRIMER (j) 

(j)
TRDmSTRE, V A. R I A C I O N  
1978; (J)D <+> (-) 

J.A.PO N 95.88 97.02 1..1.4 --

JI R A N C I A 96.56 97.87 1..31 --

RENDIMIEN T O  96.40 97 .13 0.73 --

TOTAL (Tone.) 
PROCE SAD O 30,267 

1 
11,966 -- --

OBSERVACIONES: 

- Los rendimientos obtenidos son debidos a la incidencia en el

control de los despuntes y en el menor bordeo (13.89 mm en

promedio), comparado con los 18.55 mm. promedio que se obtuvo

en 1977.
- Asimismo, la calidad de las Bobinas han mejorado en cuanto al

acabado superficial y espesores fuera de tol.erancia.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES : 

- El buen trato del material. (Bob!nas negras) desde el desembarco,

durante su manipuleo y transporte, pueden elevar el rendimiento

a un 97 .82 � recuperándose un equivalente a 377 Ton., en lo

que resta del año, en las condiciones actuales de adquisiciones

del acero base.
- Los milímetros en exceso oon que viene el material, en el ancho

pueden ser evitados si se actualizan la compra de Bobínas con

los milímetros en menos (4 mm.), pudi�ndose lograr una economía

de 130 Ton. en lo que resta del año, en las condiciones actuales

de adquisicidn.

COMENTARI OS: 

D ado que las Bobínas japonesas vienen bordeadas, cabe la posi

bilidad que la compra de B�bínas negras con ajuste al ancho de 
nuestros Usuarios y su respectiva tolerancia, se efectúe en esta 

modalidad, lo que conllevaría un adicional protectivo en el 

Embalaje (caras de las Bob�nas) de ellas. 
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La adquisición de una Bob:!na a manera de pru.eba, en estas 
nuevas condiciones, con su respectivo costo, permitiría conocer 
la posibilidad de obtener una economía en el costo del acero base, 
haciendo mayor incidencia en el cuidado del manipul.eo de la descarga 
de las Bob!nas y su transporte a Planta. 

La economía incidiría en los 12 mm. de Chatarra que por Bordeo 
se obtiene en la Linea de Preparaci6n de Bobinas, peso que se 
paga a prec-10 de Primera, en su compra. 

Chimbote, 14.04.78 

HCD/ •••• 
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• ARO DE LA AUSTERIDAD"

De 

A 

Asunto 

••

• 
• 

:-

1.NFORME 

C.HOJ (15.04.78) CCAL-079-B

Control ae Calidad - Planta Hojalata • 

Direcci6n de Control de Calidad. 

INFORME PRIMER TRIMESTRE 1978. - CO.N'fROL DE CALIDAD

PLAN"TA HOJALATA. 

Se-adjunta al presente, los resultados de 

Inspecci6n y Calificación en la Linea de Estañado 

Electrolítico, correspondiente al Primer Trimestre 

de 1978 . 

Asimismo los resultados del Reclasificado Manual 

de Hojas y la EV.ALUACIO� FINAL del Producto Termi

nado y .Anexos.

Lo que se informa para fines consiguientes. 

Atentamente : 

Ingº Hernán Cortez Durand 

00 JEFE. CCJL - HO,IALATA . 

OPER .APLA. MATE 

PflaA. PHOJ AUDI 

SECL PMPR PROG 

CJ:>BD AEST CPLA 

V.B.OJ Fitü. AGEN 

.MPRl .PROG.HOJ 

Flll (2). 

( TRAN'SCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL •••• ) • 



SIDBRPBRU 
OCAL-HOJALATA. DFO.tUCB PRIMER TRIMESTHE 

1,978 

LDIEA. BSTANADO BLECTROLI�.LCO :. 

PORCDTAJE DE CALIDADES 

( ANEXO 1.8 ) 

TOTAL 
ORIGEN 

PRDIBRA SEGUNDA DESCARTE RBCLASllICAR CHA.TARRA 
INS.PEOOIO-
NADO lTon) lJ) l'1) '(j,) lJ) l#) (,,) 

FRilOll 89.18 0.57 0.21. 9.53 0.51 10,049 

.J.lPO.N 87.36 0.35 0.46 11.36 0.47 1,616 

TOTAL 88.92 0.54 0.25 7.79 0.50 11.,665 

( #) : .No es Calidad. 

RECLASD'IOADO MANUAL DE HOJAS: 

PRIMERA SEGUNDA DESCARTE CHATARRA roTAL 

('1) (j,) (,,) (,,) 
INSPECCIONADO 

(Ton) 

42.33 45.74 6.48 5.45 820 

RESULTADO FINAL LllEA. EST.AfADO (Produccidn Línea y Reclasificado) 

PRIMERA SEGU�l>A DESCARTE RECLASIFICAR CHATARRA. TOTAL 

(�) (�) ('1) ('1) t#) ('1) 
INSPECCIONADO 

(Ton) 

91.90 ,.76 0.70 2.75 0.89 11,665 

( I): No es Calidad. 

El 2. 75 J POR RECLAS_IFICAR, corresponde a 321 Tona. de Hojalata. 

El material pendiente de Reclasificacidn correspondiente a 1977 

es de 84 Toneladas. Por consiguiente: 

- El material pendiente de Reclasificado al 31.03.78 es de

' 405 Toneladas.

( TRANSCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL • • • • ) • 
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OBSERVACIONES: 

- Se observa un mayor rendimiento del material francés con res

pecto al japonés (Primera CaJ.idad): LEE, debido a que en

las dos 111.timas semanas se proces'aron Bobinas japonesas cuan

do ya se sentía la necesidad del mantenimiento de la Línea

.Estañado.

- En los Anexos A-1 y A-2 se puede apreciar la variaci6n en

�de la calidad del material (el incremento de Primera y la

disminucidn de la Segunda, Descarte y Chatarra inclusive) en

el Primer Trimestre de 1978, respecto a 1977. Asimismo la

recuperacidn en el Reclasificado Manual y el resu1tado final

del Producto Terminado.

CO�CLUS10�ES Y RECOMENDACIONES: 

- El control de los Procesos deber, ser observado con mayor

,nfasia por el Personal de Producción, lo que conllevar, a

una economía del orden del 0.99 J por manchas (de Condensa

ción, Electrolito, Decapado, etc.) equivalente a 554 Ton. en

lo que resta de 1978.

- La implementación del.os cambios de ítems en la Línea de Esta

ñado� items en el largo, en el largo, en el recubrimiento

(igual. o diferencia1) durante la marcha de la Línea, esto es:

cambio de !tema sin parar la Producción implicaría una econo

mía neta de 0.85 � o 442 Tone. en l.o que resta de 1978.

Los cambios de 1tems mencionados y las consiguientes paradas

implican defectos tales como : Mate, Sin estañar, Opacidad,etc.

- La falta oportuna del Montacarga en el Area de .Reclasificado

Manual., observado con elevada rracuencia, hace lenta esta

operación, por lo que se recomienda, la asignacidn de dicha

máquina en la Planta Hojalata en forma permanente.

Chimbote, Abril 14 de 1978. 

HCD/ ••• 



Av. Santiago Antú11es 
ele Ma,-olo e/11. 

Teléf. 3141 
Tele:a: : 44031 - PB 

SIDBRCBI 
Cbim.bote - Perú 

E�PRESA SIDERURGICA DEL PERU 

SIDERPER U 

D. L. 19 O 3 4

" AÑO DE LA AUSTERIDAD " 

I N F O R M E 

Av. Taona 643 · Piao 11 
Telef: z 28M50 

Cable: Slderperi 
Tele:a:: 80270 · PE 
SIDBRLIM 
�a - Peri 

ANEXO 1.9 

Chim.bote, 5 de Octubre de 1978 

c;oo , ,a?• · a71ao · N 

De 

A . 

. 

Laboratorio Control de Calidad Hojalata 

Control de Calidad Hojalata 

Asunto: CONTROL DE CALIDAD HOJALATA. 

I. Se r ealizaron los siguientes trabajos :

l.- Ensayos de Control de Proceso.

N ºde determinaciones 

PRE - Limpieza 148 
Limpieza 190 
Decapado 71 
Estafiado sn++ 94 

Ac. Lib. 86 
sn+4 4 
ENSA 4 
Celda Hull 12 

Drag-out - sn +2 73 

Ac.Libre 70 

Trat.Qu{mico Na2cr
2

o
7

74 

pH_ 72 
Agua Condensada el 4 

2.- Ensayos en el Producto Terminado. 

Capa de estafio 
Película de aceite 
Rayaduras 

4,350 
761 

55 

Total de determinaciones -6,070 

. .  // . .

aa · D · •1 · ao • D7 



A.NEXO 1.9 

Av. Santiago Ani6nes 

de Ma�olo •/•. 

EMPRESA SIOERURGICA DEL PERU 

SIDERPERU 

o. L. 19 O 3 4 

Av. Taeaa 548 - Piao 11 

Telef: 1 lt834i0 

Cable : Slclerperi 

Teles : &02'70 - PE 

SIDBBLIM 

Tel61. 3141 

Tele• : 44081- PB 

SIDBBCBI 

Chimbo,e - Perú Lima - Peri 

, pag - 2 -
. 

II. Los rangos observados de las soluciones del proceso
fueron, en g/1-r

, 
Max. 

� 

M1.n. 

Pre-limpieza 34.3 5.2 
Limpieza 25.0 7.0 

Decapado 98.0 33.3 

Estañado sn•2 24.5 9.2 

Ac.Lib. 12. 7 2 .45 

�SA 4.4 1.64 

sn +4 2.8 o.a

Drag -Out sn +2 9.5 0.2 

;..e .Lib. 5.8 12. 9

p:: 5.6 3.0 

Agua conc2nsada c1-pp:n 80. 8

III. Las solucio�es del proceso variaron en su concentra
ciÓn, ccr..o se muest'ran en las figuras del 1 al 7, -
graficadQs versus los dfas de Setiembre de 1978º 

ene, ••Ta· a,100 · N 

- Figuras 1 "'.:' 2.

Soluciones �e pre-limpieza y limpieza.

Las fluctuaciones son más uniformes y la mayor parte 
de los punto� se encuentran dentro del rango. 

- Figura 3.

Solución de c�capado.

La concentración casi en su totalidad se halla dentro 
del 111ngo, e..xcept o un punto fuera de 1!.l"[lite. 

- Figura 4.

S�luciÓn de tratamiento Qu[l"[lico (Na2cr2o7)

La variación es uniforme, la mayor parte de los puntos 
permanecen dent ·ro del rango. 

. .// . .
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- Figura 5. 

Solución de Estafiado. 

La concentración de sn++ viene subiendo sin necesidad de 
afladir sulfato de estaño, ubicándose dentro del rango 
del rango a partir del 13/09/78 y la relación de sn ++ / 
Acido Libre se ha mantenido cuidadosamente mediante un 
co�trol estricto de la adición de ácido final sulfÓnico. 

- Figura 6

Solución Drag - Out.

Las variaciones de Sn'f- -:- y ácido libre son mas unifor
mes que en los meses anteriores.

- Figura 7

::11 • t ...... , .  pH ,.. e Tratarnien o ·-.,¿u1.;n1.co.

Se mantiene de�tro del rango a pesar de ser bastante es
trecho, con excepción de un punto,· que fue motivo d e  rna 
yor adiestramiento al personal encargado de las adicio:1es. 

IV� Otro� trabajos. 

- Se :nanc1Ó analizar el ledo QnÓdico.
Análisis de los polvos de la planta, que dio los siguien
tes resultados :

- cao 1.6 %

- Fe
2o3

507{, 
- y otras impurezas.

El análisis indica que la mayor parte de los polvos pro 
cede:1 de la planta de aceria. 

- Se mandó hacer mantenimiento de los dos equipos de aire
acond ic ion ad o.

. .// . .
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1.- Las concentraciones de las soluciones del proceso, han 
mejo�ado enormenente en comparación a los meses anterio 
res, esto debido a que se establecieron los rangos, y 
las adiciones son calculadas y recomendadas por personal 
de laboratorio. 

2.-Es necesario que el lea.o anóaico o impurezas del estaño 
en los ánodos gastados sea escarpado, con el fin de e
vitar su concentración y su desprendimiento e n  las cu 
bas ae estafíado: ya que es Wft. causante de defectos en la 
hojalata. 

3.-Es necesario se uniformice los rangos de aceitado tanto 
PrcxJ�cciÓn y Co�trol de Calidad, con el fin de mejorar el 
pro-iucto. 

4".-Es reco:nen1able se evite el ingreso de polvos tanto por 

CDD s ,e78 • 8710D - .. 

, . . el techo como por otras vias. Es muy necesario se insta-
le techo de plástico a lo largo del recorrido de la ban
�a, conforme a las conversaciones anteriores. 

ce: 
CCAL 
PHOJ 
LABO 
File ( 2) .-

OML/:ngv.-

Atentamente, 

/k/ /}'SO/ 6?': 
In�dMerlo L. 

LABORATORIO CONTROL DE CALIDAD HOJALATA 

a4 · D ·a,· aa • a7 
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( ANEXO 1.10 ) 

ANEXO Nº 1 

CONCLUSIONES 

1.- Linea de Preparación de Bobinas : 

El rendimiento obtenido (98.1 i> es mejor que el 
Standard (97.8 i>.

- La variación de Costos Standard es positiva en
� 679 , 0.3 i de la Inversi6n .

Importante : El peso teórico en la Producción
favorece a la Línea; en este mes, aproximadamente
15 Kga. de Chatarra se registra como producción
en cada Tonelada, incrementando 1os Ratios de la
Línea Estañado. Este problema se solucionará
cuando se instale la Balanza.

2.- Línea de Estañado Electrolítico. 

a) Rendimientos :

El Rendimiento general promedio obtenido es de 87.7 i

menor en 2.3 i al Standard.
La producción con recubrimiento liviano (El) tiene
el mejor rendimiento : 89.1 i, mientras que los
de recubrimiento E 2 , E 3, tienen rendimientos
de 79 y 801, respectivamente; el diferencial
E 3/2 : 88. 3 J
E1 porcentaje de productos por Reclasificar obtenido
( 9. 3 �) es similar al Standard (9. 5 %) •

El po�centaje de Chatarra obtenido (3.0 %) es 6 veces
mayor al Standard (0.5 %) •
El consumo de Estaño es 1.9 % mayor que el Standard.

b) Variación de Costos:

La variación de Costos Standard es negativa: � 4'500,
- 2.1 d• la inversión.

e) Capacidades, Ton/Br.

Nominal 

20 

Trabajada 
10 

Efectiva 
13 

Programada 

( TRANSCRIPCION FIEL DEL ORIGINAL •••• ) • 



d) Cumplimiento de Programa : 85 J .  

e) Causas de bajo rendimiento :

Mayores despuntes. 

( ANEXO 1.10) 

Diversidad de Programas cortos (Hasta 17 Ton por 

Programa). 

22 % de Paradas de Línea. 

00000(100 
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3.- CONCLUSiO�ES I RECO:ME�DACIONES . 

- La Flanta Hojalata es una Instalacidn de cierta compleji

dad, en sus diversos aspectos : Producción, Calidad, Pro

cesos, Equipos, Mantenimiento, etc. • por lo cual. merece

una permanente atencidn para el cumplimiento cabal de sua

Programas de Fabricación. Ello implicará la racionaliza

ción de los recursos de SIDERPERU, para tal f!n.

- La Calidad de la Hojalata Estañada, se inicia desde la

Planta del Proveedor de Bob!nas y su inmediato transpor

te marítimo, por lo cual una adecuada Inspecci6n desde

su origen, será determinante para los logros econ6micos

que exige este producto de elevado Costo. Esto mejoraría

los Ratios de Producci6n y Calidad.

- La Calidad de la Hojalata Estaiia.da exige definitivas

implementaciones, a costo razonalü.e, para su debida apre

ciacidn y estricto control, dada su aplicación en la

Industria Conservera, principalmente.

- La Linea de Estañado Electrolítico debe estar en condicio

nes normales de funcionamiento, con adecuada :

a) Logística en Materiales (Insumos) y Repuestos.

a) Mantenimiento preventivo.

c) Servicios Auxiliares y Energ6ticos oportunos y normales.

d) Control de los Procesos.

e) Raoionalizaoi6n de la Programaoi6n de la Producción

que minimice las Paradas de Línea, puesto que a la 

fecha (Enero 1983), las pérdidas por este concepto son 

del orden de los S 21,000. 00 u.s. Dollara por Hora, a

proximadamente {lo que Siderperd. deja de procl.uoir) . 



- Siderwerd. debe ampliar y promover el Mercado de Hojalata

debido a su actual contraccidn, y por presentar una gamma

apreciable de sustitutos más econdmicos (Botellas, Plásti

cos, etc.)

- S.1.DEBl:'EtiU, en la fecha, puede a'dn mejorar sus Ratios de

Produocidn y Productividad, segdn aspectos de Operación

y Mantenimiento, o de Calidad de la Materia Prima.

- Un incremento en los Tanques de Estañado, aumentaría la

Productividad de la Línea de Estañado, lo que es posible

efectuar en el espacio diseñado para los Tanques de Cro

mado Electrolítico, los que no se llegaron a implementar.

- La Motivación, en forma permanente, del Personal de la

Planta, es factor importante para los logros de Produc-

ción, Calidad y Econdmicos.
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