HISTORIAL

No hay emergencia — dosificadores pérdida-de-peso salvan fabricante de
materiales resistentes al fuego

Un fabricante de materiales resistentes al fuego cambia de dosificadores volumétricos a dosificadores
perdida-de-peso para meorar su proceso de calidad y control.

I solatek I nternational, localizado en Stanhope, NJ, tiene mas de 40 afios de experiencia fabricando materiales liquidos
resistentes al fuego. Utilizados como una barrera, estos materiales son rociados en vigas de acero, columnas, y

ensambl gjes de techo y pisos durante la construccién de edificios comerciaes. Para producir estos materiales, | solatek
usaba dosificadores volumétricos para la dosificacion de |os ingredientes principal es a sus mezcladoras hasta €l afio
1999, cuando la compariia decidié mejorar e proceso de control de calidad cambiando a dosificadores perdida-de-
peso.

Produciendo materialesresistentes al fuego en espray seco-aplicado

Estos materiales resistentes al fuego son utilizados en la
siguiente forma: En € sitio de construccién, el material seco es
transportado de manera neumética a un inyector que esta
conectado a una linea de agua. Cuando el material llegaala
boquilla, se mezcla con el agua, esto activa los agentes
aglomerantes en la medida en que el material esrociado en la
estructura del edificio. |solatek fabrica sus materiales en su
planta de Huntington, Indiana. El espray seco de base fibra-
mineral es producida de la escoria de las siderdrgicas mezclada |
con diferentes polvos aglomerantes. La compafiacompralos
ingredientes de espray secos en bulto y los almacenaen silos.
Delossilos, cadaingrediente va atolvas de retencion que se
encuentras encima de una serie de dosificadores. En el pasado,

los ingredientes eran continuamente movilizados alas Paramejorar e control de calidad y proceso, I solatek
dosificadoras en diferentes proporciones _(dependlendO dela cambi6 de dosificador es volumétricos a dosificador es
mezclarequerida para el espray seco particular que se estaba pérdida-de-peso en su planta de Huntington, Indiana.

fabricando) y medido volumétricamente en las mezcladoras.

Para producir estos materiales resistentes al fuego, | solatek usaba dosificadores volumétricos para
dosificar losingredientes principales a sus mezcladoras, hasta 1999, cuando la compariia decidié
mejorar el proceso de control de calidad cambiando a dosificadores pérdida-de-peso.

Por 20 afos, | solatek chequeaba manual mente cada hora las proporciones para controlar €l proceso. Un operador
capturabay pesaba material del caudal de cada dosificador. Luego, dependiendo de los resultados, € operador gustaba
lavelocidad del dosificador. Paralos propésitos de control de calidad la compafiia cal culaba cuanto material fué
realmente utilizado durante un periodo determinado haciendo un seguimiento manual de los recibos de materia prima
del inventario. De estainformacion, la compafiia podia obtener un indicador de rendimiento, pero no resultados
completos. Esto llevd afluctuaciones en el control del proceso. Como resultado, la compafia decidi6 investigar que
tecnol ogia habia disponible para mejorar sus dosificadores.

Tom Lund, gerente de produccion en la planta de Huntington,
explica su meta paramejorar el proceso: "Queriamos mejorar
la precision de nuestra mezclay nuestra habilidad para
registrar informacion procesada. Creiamos que dosificacion



pérdida-de-peso, en donde los dosificadores pesan el material
que vaalamezcla, seriaun método mésfiabley preciso.”

Encontrar un dosificador apropiado

Familiar con Acrison, en Moonachie, Nueva Jersey, un
fabricante de dosificadores volumétricos, y pérdida-de-peso,
mezcladores continuos, tolvas vibratorias, y sistemas de
control, Lund consulté acerca del uso de dosificadores pérdida-
de-peso para mejorar su proceso de precision de mezclay
lograr un proceso de control mas estrecho. El fabricante dijo
que €l dosificador pérdida-de-peso cumpliriacon estas metas,
en la aplicacién apropiada, |os dosificadores pérdida-de-peso

ofrecen mejor control de caudal que los dosificadores Debido a que los dosificador es pér dida-de-peso resultaron
volumétricos, resultando en una dosificacion més precisa. En ser un éxito total en la planta de Huntington, Indiana,
adicion, y adiferencia de |os dosificadores volumétricos, los I solatek también hizo el cambio en su planta de Stanhope,
dosificadores pérdida-de-peso también proveen control Nueva Jersey.

estadistico del proceso, permitiendo un monitoreo constante del desempefio del dosificador.

La compafia envid arededor de 3,000 libras de los diferentes polvos aglomerantes para hacerles pruebasy asi
determinar cuales dosificadores serian |os mejores parala aplicacion. Las pruebas determinarian el mecanismo de
dosificacién 6ptimo para cada material, como también €l tipo de tornillo y su tamafio, tipo de basculay su capacidad y
otros criterios de disefio.

El fabricante demostrd exitosamente como los dosificadores con |os disefios apropiados lograban manejar |os
materiales y Lund, adquiri6 una serie de equipos pérdida-de-peso parala planta de Huntington.

L os dosificador es pér dida-de-peso

Cada uno de los dosificadores pérdida-de-peso consiste de unatolvay un mecanismo de dosificacién tipo tornillo
montado en una béscula contrabalanceada. El sensor de peso de la bascula digital esta basado en células sin carga.
Todo el mecanismo de peso del dosificador, incluyendo el sensor de peso, es calibrado de fabrica, estalibre de gustes,
es insensible a descargas, y/o sacudidas eléctricas. La precision dosificadora continua alternaentre £ 0.25y + 1 por
ciento 6 mejor a2 sigma, basada en un nimero dado de pesajes consecutivos de un minuto.

Un controlador individual con base microprocesadora monitorea cada dosificador. Un controlador master intercambia
informacion con cada controlador individual, coordinando |a operacién de los dosificadores. Los controladores se
conectan con la base de datos de I solatek através de PCs, para que |os operadores puedan registrar toda lainformacion
autométi camente.

Para medir los ingredientes secos, un operador simplemente agjusta cada dosificador a caudal de dosificacion requerido
parala mezcla de productos para ese dia. A medida que se dosifican los ingredientes, la bascula de cada dosificador
continuamente monitorea el descenso en peso de cadatolva. Simultaneamente cada controlador calculala pérdida de
peso y comparalainformacion alos valores de dosificacion especificos que € operador ha programado. Luego €l
controlador gjusta la salida del dosificador para mantener el caudal deseado. El controlador master asegura que todos
los dosificadores estén operando de manera precisay en las proporciones correctas. Si un dosificador sellegaraa
desviar de la dosificacion prefijada, € controlador hard sonar una alarma para alertar a operador. Si el operador no
responde, el controlador apaga el sistema para evitar una mezcla fuera de especificaciones.

Resultados positivos llevan a mas mejoras en la planta

Hace tres afios durante el periodo de mantenimiento, |os trabajadores de | solatek trabajaron con contratistas locales y
los técnicos del fabricante parainstalar los dosificadores. Se llevé como una semana. Desde entonces, €l proceso de
elaboracion de sus materiales resistentes al fuego ha mejorado grandemente. Lund dice, "nuestra precision de pesaje y
monitoreo del material ha mejorado muchisimo. Debido a que podemos entrelazar 1os dosificadores con la base de



datos de |la planta a través de nuestras computadoras, podemos autométi camente reportar y monitorear €l uso de
material. También nos ha ayudado a obtener nuestra certificacion SO 9001."

Lund también esta satisfecho con € minimo mantenimiento de los dosificadores. El dice, "Nosotros aprendimos en
gue tenemos que fijarnos y hacerle mantenimiento. Necesitamos mantener los dosificadores y los sistemas de [lenado
limpios. También nos fijamos en el desgaste de cada tornillo dosificador.”

Fué precisamente éste minimo mantenimiento y el éxito comprobado en la planta de Isolatex en Huntington que llevd
alacompafiiaacambiar en su planta de Stanhope, NJ. Alli, Isolatex produce su espray liquido-aplicado de materiales
resistentes al fuego. Con el espray liquido, el usuario vacia una bolsa de premezclado seco y o mezcla con aguaen
una mezcladora. La mezclaresultante es bombeada al lugar de construccion en donde se le afiade aire en la boquilla,
atomizando e material a medida que se aplica en forma de espray ala estructura de acero.

Desde el 2000, la planta de I solatek en Stanhope esta utilizando |os dosificadores pérdida-de-peso para medir sus
ingredientes principales. Jim Verhalen Jr., Gerente de Manufactura, explica: "Con los dosificadores volumétricos
teniamos que balancear todo con tiempo y la diferencia en todas | as densidades de nuestros ingredientes. Habia una
posibilidad de que hubieran fluctuaciones en nuestras bolsas de peso. Cambiando a los dosificadores de pérdida-de-
peso para nuestros ingredientes principal es nos ha permitido tener mejor control sobre nuestro proceso.”

El cambio también ha mejorado el control de inventario de laempresa. Dice Verhaen, "Cuando anotédbamos la
informacion de proceso de |os dosificadores volumétricos, anotabamos manual mente el nivel de inventario de cada
ingrediente antes de cadaturno y al comienzo y final de cada semana. Esto nos daba nimeros generales. Ahora se
anotan autométicamente, a veces cada hora, con nuestros dosificadores de pérdida-de-peso.”

Isolatex, no paro alli. Después de abrir su tercera planta en Houston, Texas, la compariiainstal 6 mas dosificadores
pérdida-de-peso para dosificar sus ingredientes en la produccién de su espray liquido-aplicado de materiales
resistentes al fuego.
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