HISTORIAL

MEJORAMIENTO DE LA EFICIENCIA Y PRODUCTIVIDAD EN
EXTRUSION POR CAMBIO DEL EQUIPO DOSIFICADOR.

BANDEX S.A. en San Luis, Argentina es una planta dedicada a la fabricacion de envases pléasticos descartables de
Poliestireno Espumado (EPS). Su produccion incluye los procesos de extrusion y termoformado. Los materiales
utilizados son basicamente PS virgen, PS recuperado del proceso, talco y masterbatches para color.

La planta operaba desde 1988 con una linea de extrusién que
poseia un equipo volumeétrico de carga, con estaciones dosificadas
adiscos de marca comercial reconocida.

BANDEX S.A. eralaprincipal compafiiadel mercado de las
bandejas de espuma de PS para €l envasado de alimentos frescos en
la Argentina, comenzaba en ese afio, con un proyecto de desarrollo
gue lallevaria a convertirse en laempresa lider del mercado
Argentino y unade las mas importantes de la region Mercosur.

PROBLEMA:

Para poder cumplir con las metas de produccion, BANDEX S.A. se
propuso un programa de trabajo que permitiera la continuidad operativa de los equipos, a fin de obtener la mayor
eficiencia de los mismos.

Estatareano fue facil en extrusion, ya que e equipo dosificador no funcionaba bien y no permitia el trabajo en forma
continua.

L os problemas operativos en la dosificacion, se presentaban al trabarse los discos con los pellets del material utilizado.
Esta mala operacion producia dos tipos de pérdidas:

a. Pérdidas por malacalidad de lalamina a causa de lamala dosificacion y
b. Pérdidas por paradas de equipo debido a reparaciones

Estos dos problemas influian notablemente en la produccion
provocando incumplimientos en las entregas y grandes pérdidas

por scrap.

Al reclamar al fabricante del equipo por los problemas, nunca se
tuvo unarespuesta adecuaday el problema nunca se pudo
solucionar. Muchas veces prometieron enviar partes de repuesto y
no lo hicieron; no propusieron posibles reparaciones 0
modificaciones para mejorar € funcionamiento del equipo
defectuoso; ni tampoco reconocieron las pérdidas en dinero que el
mal funcionamiento del equipo le causd ala compariia.

"Nunca pudimos hacer funcionar el equipo como correspondia. La
solucion, en aquel momento, fué reemplazarlo por un cargador atornillo sin fin que cargaba material desde unatolva
en el piso. Lamezcla de los componentes se hacia de forma manual en unos tambores que luego la mezclaban girando.
Todo €l trabajo se volvié muy elementa”, dijo Juan Antonio Rios, Jefe de Mantenimiento de BANDEX S.A.



Lamedicién de Eficiencia Global del Equipo (OEE) para aquélla época era del 90%, en lalinea de extrusion. La
maquinay todala zona de trabajo estaba muy sucia debido a manipuleo de los materiales en bolsas (PS, recuperado
de PSy talco). El material y el polvo de talco estaba por el piso y por todas partes, a causa de las distintas paradas y de
los desarmes para reparar € sistema de dosificacion.

SOLUCION:

En el afio 1994 |la compafia decidi6 realizar una ampliacion de su producciony, para ello, compro equipos nuevos que
se agregaron alos existentes. En el afio 1995 se instal 6 otra linea de extrusion, de mayor capacidad, y otros equipos de
termoformado. La nueva extrusora trgjo incorporado, como equipo original, un sistemade cargay dosificacion
ACRISON. El sistema completo consta de 4 estaciones de dosificacion y una de mezclado. " Su funcionamiento ha
sido muy confiable desde |a puesta en marcha", sefialo Juan Rios.

La operacion de todalalinea gané en continuidad operativay en eficiencia. Lalimpieza de la zona se puede mantener
en formadiaria, gracias a buen manejo de los materiales que se logra con estos equi pos.

En el afio 1996 toda la planta estaba produciendo al méximo y la antigua linea de extrusion todavia luchaba con el
vigjo equipo de discos. La compaiia estaba comprometida en alcanzar niveles internacionales de produccion y
eficiencia, y con un equipo asi no seria posible. Analizadas varias posibilidades de equipos sustitutos la empresa
decidi6 la compra de un equipo ACRISON completo, igual ael que teniala extrusora nueva.

En 1997, y por gestion del representante de ACRISON en Argentina, el Gerente de Plantade BANDEX S.A., Gustavo
Busso y € Jefe de Mantenimiento e Ingenieria, Juan Antonio Rios, visitaron la planta que ACRISON tiene en
Moonachie, New Jersey. Alli fueron atendidos por €l Gerente Sr. Terry Shaw, quien les mostro el proceso de
fabricacion de los sistemas de dosificacion (para distintos tipos de materiales), €l departamento de disefio, y otras
partes de la empresa. Por medio de éste contacto se hizo conocer a Sr. Shaw el agradecimiento de BANDEX S.A. por
la asistencia técnica recibida desde la puesta en marcha de su equipo. Durante la charla Busso hizo conocer la decision
de comprar otro equipo dosificador ACRISON vy afirmo: "Nos decidimos por su marca pues hemos comprobado la
eficienciay confiabilidad de sus equipos, y apreciado su soporte técnico en todo momento”.

A partir de ese momento se comenzé atrabajar con ACRISON para definir completamente el nuevo equipo a comprar.
Asi en funcién de la experiencia obtenida en la operacion de la otralinea de extrusiéon y en funcion de las capacidades,
los equipos incorporados fueron:

e Enlasestaciones PS virgeny PS recuperado, se instalaron Alimentadores
Volumétricos Modelos 101GG

o Enlaestacion paramasterbatch de color seinstalé un Alimentador
Volumétrico Modelo 105C

e Enlaestacion detalco seinstal 6 un Alimentador V olumétrico Modelo 105Z-CC
Volumetric feeder Model 1052

¢ Como mezclador de alimentacion ala extrusora se instalé un
Mezclador Model o 350K

RESULTADO:

Unavez instalado el equipo nuevo, se pudo apreciar que la vigjalinea de extrusion comenzé amejorar €l indice OEE
de TPM vy que la operacién se hizo cada vez més confiable y sencilla. Los operadores de las méaquinas tuvieron mas
tiempo para cumplir con sus rutinas de inspeccion segun el TPM y el lugar pudo mantenerse mas limpio y seguro.

Con todo lo dicho la productividad total de extrusion aumento entre un 15-20%. El indice OEE de TPM delalinea
vigjacon el nuevo equipo de dosificacion paso rgpidamente a 97%. El personal trabaja més tranquilo y confiado; y la
calidad del producto se puede asegurar sin inconvenientes.



En el afio 1998 BANDEX S.A. fué certificado como SO 9002 y espera para el 2001 poner en practicalatécnica GMP
(Good Manufacturing Practices) y certificar SO 14000. Sin la ayuda de estos nuevos equipos no hubiésemos
alcanzado estos objetivos. Por otro lado |a ecuacién costo-beneficio de comprar éste equipo ACRISON completo, dio
resultados muy répidos, recuperando lainversiéon en un tiempo menor al previsto.

Gracias al buen trabgjo realizado entre el personal de Ingenieriade BANDEX S.A.y el asesoramiento técnico
apropiado brindado por ACRISON no se hubieran podido alcanzar las metas de eficiencia, confiabilidad y continuidad
operativa buscadas para competir anivel global.

Acrison, Inc., 20 Empire Blvd., Moonachie, NJ 07074

(0
Teléfono: 201-440-8300; Fax: 201-440-4939 Ac r i s o n

Direccion Electrénica; informail @acrison.com
Propiedad Literaria © 2008 Acrison, Inc., Derechos Reservados



